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भूमिका 
खराद पर काम करना कोई कठिन काये नहीं है । कोई मी 
ज्यक्ति जो साधारण सा लिखना पढ़ना जानता है. खराद मिस्त्री 
बन सकता है । 
खराद मिस्त्री का काम खराद द्वारा विभिन्‍न प्रकार की 
मशीन व पुर्मे तैयार करना है और खराद मशीन वह मशीन है 


जो घातु के टुकड़ों को पकड़ कर घुमाती है. जब कि काटने वाले 
ओज़ार ( कटिंग हल्ल ) अपनी जगह स्थिर रह कर धाठ के 
डुकड़े को छील २ कर एक विशेष आकृति में परिवर्तित करते 
रहते हैं। मशीन में एक लम्बी बेड कास्ट आयरन की वनी होती 
है। पक हेड स्टाक होता है जोकि घूमने वाले तकले च अन्य 
भागों की रफ़्तार घटाता बढ़ाता रहता है। एक टेल स्टाक या 
पृष्ठ ओर दल केरिज होता है। यही खराद के मुख्य अंग हैं 
खराद का काम यह है कि धातु के टुकड़े को खराद कर, 
चूड़ियां काट कर अथवा छेद आदि करके एक विशेष रूप में 
परिवर्तित कर दे । जिस वस्तु पर क्रिया करनी होती है. उसको 
पहले खिराद मशीन में बांध लिया जाता है और काटने के 
उचित ओजार छांट कर उनको तेज करके अपने २ स्थान पर 
विभिन्न कामों के लिए लगा दिये जाते हैं। बरतु को ठीक नाप 
का तेयार करने के लिए खराद मशीन को काम करते समय कई 
वार ठीक करना पड़ता है। गियर के लीवरों व अन्य अजारों 
को पेंच व॒ क्लेस्पों की सहायता से ठीक करना पढ़ता है। वस्तु 
ठीक नाप की तेयार हो रही है या नहीं इसकी जांच करने के 
लिए कई वार मशीन को रोक कर गेज; कैल्ीपर पैमाने व माइ- 


( ६०४ 
क्रीमौटर आदि लगा कर देखे जाते हैं| मशीय व, आजारों को 
इस सावधानी से प्रयोग किया जाता है कि वस्तु । उंसी; तरह की 
तैयार हो जेसी ग्राहक चाहता है। जब बंहुत कठोर धातुओं पर 
क्रिया करना हो' तो काटने वाले ओंजारों की खराब होनेसे 
बचाने के लिए इनको ' ठण्डा रखना पड़ता है, ' इसके लिए! ठंण्डां 
पानी था तेल औजारों व'धातु पर बरावर लगांते' रहते हैं । ु 
/ इसके अतिरिंक्त अनुभवी खरादी का काम यह भी है कि वह 
नक्शों, च्ल प्रिंट्स व॑ ड्राइग्ज को पंढ व समझ सके और दंसके 
अनुसार नाप तोल की'बस्तु तेयार करके दे सके। कुछ काम बहुत॑ 
ही वारीकी थे सांबंधांनी चांहते हैं। इसके अतिरिक्त बढ़े 
कार्मों के लिए बढ़ी. और छोटी चीजें बनाने के लिए'छोटी खंराद 
मशीन चलाने की योग्यता मी उर्समें होनी चाहिए। 

उसको ढलाई का कार्म भी जानना चाहिए ओर ' इस योग्य 
होना चाहिए कि वह बता सके कि , विभिन्‍न कामों के लिए 
धातुओं का मिश्रण किस प्रकार तेयार किया जाए । | 

प्रस्तुत. पुस्तक में उन्त सभी. बातों पर अंकाश ढाल्ना गया है' 
है जिनका जानना सफल खराद मिस्त्री बनने के लिए आधवंइयक॑ 
हैं। इस सम्बन्ध में यह भी स्मरण रखना चांहिए कि भारत में 
आजकल जो चहुंमुखी ' उन्नति हो रहीं है उसके कारण' खराद 
मिस्त्रियों की मांग दिन प्रति दिल बढ़ती जा रही, है और भविष्य 
में ओर भी बढ़ती रहेगी ' भूमिका लेखक 

ह ''के० सी० जी० 
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प्रारम्भिक ज्ञान 


ज्योमेट्रिकल डाइड्ड 
( ७९णए॥7शा।०7] 779फणञा7॥४ ) 

प्रशन--एक दी हुई रेखा ( लाइन ) को दो बरावर भागों में 
बांटने की क्रिया लिखो | 

विधि-एक क ख रेखा खींची ओर इसके आधे से अधिक 
अधेज्यास लेकर क्रमशः क ओर ख को केन्द्र मानकर दोनों तरफ 
चाप लगाई जिन्होंने एक दूसरे को च ओर छ बिन्दु पर काटा 
च छ को मिला दिया जिसने क ख रेखा को य बिन्दु पर काटा | 
अब क ख रेखा के दो बराबर भाग कय ओर य ख हो गये। 





( १५२ / 
प्रशन--क ख ग कोण को दो वरावर सागों में बांटो 


विधि--छ बिन्दु को केन्द्र मानकर और परकार से कुछ दूरी 
लेकर एक चाप लगाई जिसने क ख ओर गख दोनों रेखाओं 
को क्राशः य ओर हू विन्दुओं पर काटा। उसी दूरी पर थ 
ओर हू को केल्द्र मानकर चाप लगाई लिन्होंने एक दूसरे को च 
विन्दु पर काटठा[ अब क ख च ओर च ख ग दो कोण हो गये । 





ग्रय 
श् 
| रु 


प्रद्न--ख ग रेखा पर 60" का कोण बनाओ ! 
चिधि--ख को केन्द्र मानकर ओर कुछ दूरी लेकर एक चाप 
गाई जिसने ख ग रेखा कोछ बिन्दु पर काठ दिया। उसी 


हर पे 


दूरी को लेकर ओर &छ को केन्द्र मानकर दूसरी चाप लगाई 





( १३ 


जिसने पहली चाप को च॒ विन्दु पर काठ | च ख को सिल्ाकर 
क तक बढ़ा दिया । अच क्‌ ख ग॒ 60" का कोण वतन गया। 
प्रहन-क ख रेखा पर एक 90 अंश का कोश चनाओ | 
विधि--क को केन्द्र मानकर ओर छुछ दूरी लेकर एक चाप 
सगाई जिसने क ख रेखा को फ विन्दु पर काट दिया। उसी 
दूरी को लेकर और फ को केन्द्र मानकर एक अद्धेवृताकार चाप 
लगाई, जिसने पहली चाप को ह बिंदु पर काट दिया। फिर ह 
को केन्द्र मानकर उसी दूरी से दूसरी चाप लगाई जिसने उसी चाप 
फो य बिन्दु पर काट दिया। अब ह और य को केन्द्र मानकर 
उसी दूरी से चाप लगाईं जो एक दूसरे. को च बिन्दु पर काटा | 
व के की मिला दिया। अब च क ख नव्वे अंश का कोश बन गया । 





व 


प्रन्‍न-क ख रेखा पर॑ 20 अंश का कोण बनाओ | 

विधि-क को केन्द्र मानकर ओर ऊँछे दूरी लेकर चाप॑ 
लगाई । जिसने क ख को य॒ विच्दु पर कांटा। फिर उसी दूरी 
से य को केन्द्र मानकर चाप लगाई, ज्ञिसने पहली चाप को फ 
बिन्दु पर काटा । फ को केन्द्र मानकर उसी दूरी से चाप लगाई) 


( १७ ) 


जिसने उसी चाप को ह बिन्दु पर काटा। ह क को मिला दिया । 
इसके बाद ह क रेखा कों ग तक बढ़ाया । अब ग क ख 20 अंश 
का कोण बन गया । 





प्रन्‍न--ख ग रेखा पर 45 अंश का कोण बनाओ | 
विधि-पहले बताई गई क्रियाजुसार 90 अंश का कोण 
बनाओ | अब कोण के दो भाग करने की क्रियानुसार इसके दो 


बराबर भाग कर दो। इस तरह क ख ग 45 अंश का कोण 
बन गया। 





प्रतच--ख ग रेखा पर 75 अ'श का कोण बनाओ। 
विधि--पहले बताई गई क्रियानुसार एक नव्बे अंश का कोश 
यख ग बचाया। कुछ दूरी लेकर च ओर छ को केन्द्र मानकर 


( १४ 9) 


चाप लगाईं जिन्होंने एक दूसरे को क बिन्दु पर काट दिया। 
कख को मिला दिया। अब क ख ग 75 अंश का कोण बन 
गया । 


है 





विज 


प्रहन--ख ग रेखा पर 30 अंश का कोण बनाओ ! 


विधि--पहले बताई गई क्रियानुसार 00 अंश का कोण बना- 
कर उसके कोण के दो भाग करने की क्रियानु सार दो बराबर भाग 


क्र दो। अब क ख ग 30 अंश का कोण बन गया। 





प्रशनन-ख ग रेखा पर 223 अश का कोण बनाओ । 

विधि-पहले बत्ताई गई क्रियाजुसार 45 अंश का कोण 
बनाया, फिर उसके पूर्वोक्त विधि से दो भाग कर दिये तो अब 
क ख ग 229 अश का कोश बन गया। 


प्रदन--ख ग रेखा पर 05 अश का कोश बनाओ ९ 

विधि--पहले बताई गई क्रियातुसार 90 अंश का फोश 
बनाया फिर उसमें च और छ को केन्द्र मानकर दो चाप लगाई 
जिन्होंने एक दूसरे को क बिन्दु पर काठा। कख को मिला 
दिया। क ख 806 अंश का कोण बत्च गया | 





प्रशत--क ख रेखा पर [5 अश का कोण बनाओ १ 

विधि--उपरोक्त -क्रियाइसार 30 अंश का कोश वनाकर 
उसके दो भाग कर दिये | अव क ख थ 5 अंश का कोण 
बन गया | 





! ०22 +77 
नी की 
ध्धय्ा&.....> 


2 अनह (क 

प्रइन-वर्ग किसे कहते हैँ ओर किस प्रकार बनाया जाता है ९ 

परिमाषा-वर्ग वह चतुमुज क्षेत्र हे जिसको चारों झुजा 
आपस में समानाव्तर और बरावर हों तथा प्रत्येक कोण 90 
अंश का हो ! 

विधि-कल्पना करो कि क ख रेखा पर एक बगे बनाना है । 
इसलिये पूर्बोक्त क्रिंयातुसार क ख रेखा पर एक 90 अंश 
का कीण य क ख बचाया । फिर कखर- के बराबर दूरी लेकर 


थ 
| ध्मु 


ता 


नमी 





क॒य में से कग काट दिया। फिर उतनी ही दूरी लेकर ग ओर 
।ख को केन्द्र मानकर दो चांप लगाई जिन्होंने एक दूसरे को घ 
बिन्दु पर काटा। गध ओर ख घ को सिल्ा दिया। अब्र ग क 
धर घ एक बरों बस गया । 


( एृ८ 9) 
प्रहल--घट सुज॒( हैक्सागन ) किसे कहते हैं, एक दिये 
हुए चृत्त ( सर्किल ) में पद्मुज क्षेत्र ( हेक्सागन ) बताओ ९ 
परिंसाषा-षद भुज क्षेत्र ( हेक्सागन ) वह क्षेत्र हे जो.छः 


भुजाओं ( साइड ) द्वारा बना हो तथा उसकी भ्रत्येक झुजा व 
कोण आपस में बराबर हों । 


विधि--दिये हुए वृत्त के अर्धव्यास ( ४०॥08 ) की दूरी 
लेकर परिधि पर चाप लगाये तो बह छः बराबर भागों में बट 


ह 
| 
| 
|| 
श्र 
९ 

ड़ 

ई 





गया । कटे हुए बिन्दु ( ?00 ) को एक दूसरे से मिला दिया। 
अब स प म॒ग ख ह एक पद्झुज क्षेत्र ( हेक्सागन ) बन गया। 
प्रद--एक दिये हुए अधेवृत्त का केन्द्र ज्ञात करो । 


( १६ 9 


विधि--कल्पना करो किस क ख एक अधेवृत्त हे। न क 
ओर क ख को मिला दिया | इन दोनों रेखाओं को पहले बताई 
गई क्रियानुसार दो वरावर भागों में वांट दिया, बांटने वाली 
रेखाओं को आगे की तरफ बढ़ाया जिन्होंने एक दूसरे को म 


बिन्दु पर काट दिया | अब इस अधेवृत्त का केन्द्र म हुआ | 





प्रघन--एक ऐसी दूरी ज्ञात करो जिसकी सहायता से एक 
दी हुईं रेखा पर जितनी भुजा का चाहें क्षेत्र वना सके। 


विधि--कल्पना करो कि क ख एक रेखा है । क ख की दूरी 
लेकर क ओर ख को केन्द्र मानकर रेखा के दोनों तरफ चाप 
लगाई जिन्होंने एक दूसरे को ह और य बिन्दु पर काटा । हू य 
को मिलते हुएणत तक रेखा को वा दिया। जिसने क ख को 
ल बिन्दु पर काटा । ल्ुख के बराबर दूरी लेकर और लत को 
केन्द्र मानकर चाप लगाई, जिसने हू य रेखा को भ बिन्दु पर 


काट दिया। फिर म ह का पहले बताए अनुसार आधा कर दिया 
जिसने रेखा सम ह को न बिन्दु पर बांटा। अब न म एक ऐसी 


दूरी मालूम हो गई जिसके बरावर जितना भी आगे को ऊपर 


( २० ) 


की तरफ बढ़ाते जाय॑ उतने ही भुजा.का क्षेत्र बनता जावेगा जेसे 
भ को केन्द्र मान कर ओर स क की दूरी लेकर दृत्त (४7०४०) 
का विभाजन करेंगे तो चार सुज्ञाओं ( साइड ) का क्षेत्र बन 
जाएगा। यदि न को केन्द्र मानकर न क की दूरी लेकर खींचा 





ओर उसे क ख की दूरी लेकर पिभाजिंत किया तो बह पांच 
भागों में बंट जावेगा । इसी प्रकार यदि उपरोक्त क्रियानुसार 
हू बिन्दु से किया जावे तो छः भुजाओं में, र से सात तथा च॑ 
बिन्दु से आठ झुजाओं में बंट जावेगा | 





खराद शिक्षा 


७-७ २३. “पके 


हितीय अध्याय 
खराद के भेद ध पूर्जे 


आवश्पक सूचना 

मशीन पर सवबेदा सावधानी के साथ काम करना चाहिए 
क्योंकि मशीन के पास मस्तिष्क नहीं होता । चद्द यह नहीं समझ 
सकती कि उसके द्वारा संचालक (07७०7 ) के लिए 
संकट उत्पन्त हो सकता है इसलिये मशीन पर काये करते समय 
अपनी कमीज को पेन्ट या पाजामे के अन्द्र कर लेना आवश्यक 
है। धोती, बुशटे या अन्य ढीला कपड़ा पहन कर कमी मी 
मशीन पर काम नहीं करना चाहिए अन्यथा हानि को 
संभावना है । 

कार्य को आरस्म करने से पूर्व सशीन की भली भांति सफाई 
करके तेल छोड़ देना चाहिए जिसके परिणाम स्वरूप मशौन 
के चलने में किसी प्रकार को भी रुकावट नहीं पड़े। इसके 
बाद मशीन के प्रत्येक लीवर (हवंडिल ) को चला फिरा कर 
देख लेने के वाद ही काम आरम्भ करना चाहिए। किसी भी 
कार्य में शीध्रतान करे ओर न ही मशीन की चालू दशा में 
छोड़कर कहीं जाने का प्रयत्न करें | 

यदि कोई जॉब मशीन पर बनाया जा रहा है ओर वह दिन 
भर में पूरान हो सके ओर उसे दूसरे दिन पूरा करने के 
विचार से मशीन पर ही बंधा छोड़कर चलते ज्ञाना पड़े तो ऐसी 


( २४ )- 


अवस्था में दूसरे दिन आते ही छुरन्त मशीन चालू करने से 
पूर्व भत्नी भांतिं जॉब व मशीन्त को देख लेना अत्यावश्यक है कि 
जॉब अपनी पूर्व स्थिति पर ही बंधा है या नहीं क्योंकि अधिकाश 
व्यक्तियों की कुछ ऐसी आदत होती है. कि अनावश्यक मशीन 
के हैंडिल इत्यादि को इधर-उधर चलना दिये करते हैं. जिसके 
फलस्वरूप जॉब की सैटिंग खराब हो जाया करती है। 

काम सीखने' वाले (अग्रेन्टिस ) की अपने आपरेटर के 
साथ सब्वेदा नम्नता का व्यवहार करना चाहिये ओर अतिदिन 
कोई नई बात सीखने के ध्येय से कुछ न कुछ अवरय बराबर 
ही पूछते रहना चाहिए तथा अपने मस्तिष्क का भी पूर्णतः प्रयोग 
करना चाहिये । 

मशीन को चलाना तो मनुष्य एक ही दिन में सीख सकता 
है परन्तु जॉब को ठीक माप ( 372० ) में बनाना, नये जुगाड़ 
को सोचना तथा हिसाब को ठीक ठीक ज्ञात करना ही मशीन का 
सबसे बड़ा काम है। मनुष्य तभी काम में उन्नति कर सकता 
है जबकि वह सदेव नई-नई बातों को अपने मस्तिष्क में 
लाता रहे | _ 

जितना भी अधिक मस्तिष्क से काम लिया जाएगा उतनी ही 
नई-नई बातें ज्ञात होती रहेंगी । अतः उसे ऑपरेटर को लकीर 
का फक्कीर नहीं बना रहना चाहिए बल्कि यह सोचना चाहिए 
' कि यदि यह काम दो घण्टे में बनता है. तो मुझे कोई ऐसी 
जुगाड़ निंकालनी वाहिए जिससे यह काम इससे -कम समय में 


( +२४५ 9) 


ओर अधिक आसानी से वन सके ओर नाप भी शिल्कुल 
सही बने । 

यदि कठिन से कठिन काम आवबे तो मी उससे कमी घवरावे 
नहीं ओर न निराश ही होवे। अपने अन्दर यह पूर्ण विश्वास 
रखना चाहिये कि जेसा मी काम आवे उसे भे अवश्य वनाऊगा 
तथा किसी के सहारे पर न रहे क्योंकि लितना ही कठिन कास 
किया जाएगा उतना ही मरितप्क आगे बढ़ेगा तथा काम करने मे 
जो भय या हिचक प्रतीत होती है वह सब दूर होती जाएगी। 


खराद के भेद 


खराद को अंग्रेजी मे ल्ेथ (.90॥6 ) कहते हद । इसके 
द्वारा प्रायः गोल चीजों की मीतरी आरर बाहरी तह एकसार की 
जाती है । साधारणतया खराद दीन प्रकार के होते है जो अधिक- 
तर प्रयोग में आते हे :-- 

(१) हंड लेथ (9900 ॥.9०)-वबह खराद जो हाथ से 
चलाया जाता है ओर जिस पर हाथ से चीजें खरादी जाती हैं, 
हंड लेथ कहा जाता, हे! यह छोटे २ पुरे खरादने के काम 
आता है | 

(२) फुट लेथ ( 700 7.9806 )--वह खराद जिसे पांब 


से चलाते हैं. फुट लेथ कद्दलाता है। यह दो प्रकार का होता 
है--साधारण ( 9॥796 ) फट लेथ तथा सेल्फ ऐक्टिद्र व स्क्र 
कटिंग (9७6 &०॥॥8 & 8>९छ (०778 ) फुट लेथ । 

* ०, 


( २६ ) 
(२) पावर लेथ ( ?०0ए७' ॥,876 )--बह खराद जो 
इंजन या बिजली की मोटर आदि से चलाया जाता है' पावर 
लेथ कहलाता है।। यह भी ढो प्रकार का होता है--एक सिम्पल 


शान 
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( २७ ) 


( 97 ) लेथ जिंससे हैंड लेथ को भांति हाथ से चीजें 
खरादी जाती हैं. तथा दूसरा सेल्फ ऐक्टिंग (98[-३०४॥९2) लेथ 
जिस पर एक प्रकार की चीजें स्वयमेव ( आप ही आप ) खरादी 
जाती हैं ओर उन पर पेंच डाले जाते हैं । 

चित्र न० । में पावर लेथ दिखाई गई है जिसका वर्णन 
विस्तारपूर्वक किया जाता है । 


खराद के पुर्जे 

खराद चलाने से पहले इसके प्रत्येक अग ( पुजे ) का नास 
आओर काम समझना आवश्यक है इसलिए इनका विवरण चित्नों 
सहिंत नीचे दिया जाता है । 

बेड या फ्रोम( 0०0 0 अ7४78 )--यह खराद का सूल 
अड्ढः ( पुर्जा ) है शेष सब पुरे इसके ऊपर या इसके साथ लगे 
होते हैं । ह 

लीडिंग सक्र, (.68078 506 )--चह एक लस्वा 
पंच होता है जो बंड के एक ओर दो ब्रेकिदों के साथ लगा 
रहता है। इसे गाइड रक्त भी कहते हैं । 

स्पीड कोन(57००० ००॥९)--मैंड्ल के ऊपर एक विशेष 
प्रकार की पुल्ी लगी होती है जिस पर खराद को चलाने के लिए 
पट्टा डाज्ना जाता है | ( देखो चित्र नं० | ) 

स्लाइड रेस्ट ( 806 ॥२८६। '.....इसको सेडल मी कहते 
हैं जो खराद की बेड पर चलती है। यह चेड के ऊपर 


रु 


( शू८ 9 


लगा होता है। चीजों को सर्वेधा डचित ओर आप ही आप 
खरादने और पेंच काटने में इसका महत्वपूर्ण स्थान हे । 
इसके ऊपर टूल होल्डर (0०० [०6७7 ) होता है जिसमें 
टूक्ष बांधा जाता है। ( देखो चित्न नं० 2 ) 





रिवर्सिड़ गेयर--( ०ए०८४४४ 087 ) यह्‌ बह गरारी 
है जिसको लगाने पर खराद का चक्‍क उल्टा चलने लगता है | 


रिवर्सिडढ़ गेघर सीचर ( एि४एथशंएठड 0€थ7/ 7.6ए८/ )-- 
यह लीवर हेड स्टाक - के बाएं कोने पर लगा होता है ओर 
स्लाइड रेसस्‍्ट को दाएं-बाएं आवदयकतानुसार चलाता है। इसे 
तीन स्थानों पर रखा जाता है. अर्थात्‌ ऊपर, नीचे तथा 
वीच में | मध्य स्थान में रखने से लीडिंग रक्र को नहीं चलाता । 


( २६ ) 


आदोमेटिक॑ फिक्शन इलच (6 प्राणा॥भाॉ० #ए0५ी07 
(पए०ा )--इसक्े छारा सैडल को दाएं वाएं या आमने सामने 
की चाल लगाई जाती है। जब फ़िक्शन क्‍लच से काम न लिया 
जा रहा हो तो इसके नट को पीछे हटा देना चाहिए। 
स्लिट नद लीवर( 90 ९०६ 7.6ए७ )--यह लीवर 
रिप्लिट नट अर्थात्‌ दो आधे नटों को खोलने ओर बन्द होने 
की चाल देता है। यह नट लीवर के ऊँचा करने से लीडिंग 
स्‍्क्र की चूडी को पकड़ लेते हैं ओर अलग हो जाते हँ। इस 
लीवर को चूड़ी काटने के समय अयोग में लाया जाता है। 
स्पिण्डल को कोन पुछी से चलाने के लिए पुल गेयर के 
क्लच को ढीला करके ऊपर सरकार्थ ताकि कोन पुल्ली की मिरी 
में फस जाए। यदि यह कलच न सरक सके तो कोन पुली को 
इतना घुमायें कि क्लच मिरी में चला जाए | फिर क्लच को टाइट 
( [१४४| ) कर दें | अब स्पिए्डल कोन पुल्ली से चलेगा । 


कर) पर 

बेक गेयर की सहायता से स्पिण्डल को चंलाना-- 
इसके लिए पुल गेयर के क्‍लच को ढीला करके नीचे सरका कर 
कस दें। इससे सरिपिएडल ओर कोन पुत्नी का सम्बन्ध हृढ 
जायेगा, वेक गेयर के लीवर को अपनी ओर चलाये | इस प्रकार 
चेक गेयर की गरारियां कोन पुली ओर स्पिण्डल की गरारियों 
से जा मिलेंगी ओर स्पिण्डल चल सकेगी । यह स्मरण रखना 
चाहिए कि जब स्पैरिडल चल रहा दो उस अवस्था में बेक गेयर 
नहीं गाना चाहिए ओर न ही हटाना चाहिये । 


( ३० 9) 
पैन्टर ( 2७७७७ )--यह बह पुर्जा है. जिसको खराद के 


वक्‍क में लगाने से हम अत्यन्त सूच्रम ( बारीक ) पुर्जे को खराद 
में किरिय की सहायता से बाँध सकते हैं। (देखो चित्न ने० 8) 


शच्घ्ि्ड्ंडःरडरःडर्र्ड््र् 


चित्र न० रे सेन्टर 


चक ( 200८८ )--बह्‌ पुर्जा है जिससे खरादी जाने वाली 
पीजों की पकड़ कर सेन्टर में लाते हैं। यह प्रायः चार प्रकार 


के होते हैं :-- 


(] ) इण्डी पेन्डेैंट चक्क ( 0600070७॥# (४॥ञाकर )-- 
जिस को साधारणतः डाग ( /0072 » चक या चार शुठकों बाला 





चित्र न० ४ एबच्डिपेय्डेन्ट चक 


भक्त भी कहते हैं । इसमें आमने-सामने धार स्टील के विशेष 


(३५१ ) 

प्रकार के ग़ुटके लगे होते हैं जो छोटी घड़ी गोल चोरस चीजों 
को पकइने के लिए बने होते हैँ गुटकों के पिछले भाग में जो 
चक्‍क के भीत्तर होते हैँ उल्टी चूडी के छेद घने हुए दोते ह । 
पँचों के ऊपर घाले सिरे चोरस होते है जिनके ऊपर दत्था 
( [78॥0॥6 ) ज्ञगा कर पेंचों को सीधा उल्टा घुमाकर गुटों को 

आगे पीछे कर लिया जाता है | ( देखो चित्र न्० 4 ) 
(2) यूनिवर्सल चक्त (07एथ४६४) (४प८४)--जिसक्ो धर 
चक्क ([]70प९॥ (४ए८४) भी कहते हूँ । यह प्रायः तीन ग़ुटकों 
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पाला होता है। एक पंच को हँडल से घुमाने से तीनों शुटके 
आगे या पीछे होते हैं। यह सीधे गोल काम के लिए अत्यन्त 


( ३2२ 9) 


उपयोगी दे क्योंकि पुजों को इसमें सीधा करने की आवदयकता 
नहीं होदी ओर काम गुटकों में पकड़ने से स्रथमेव संटर में हो 

जाता है | ( देखो चित्र सं० 5 ) 
(३ ) कैरियर चक्क ( (शाप (॥प्रट7 )--वह चक्त है 
करियर लगा होता है ओर सेटर लगे हुए पुर्ज वांघे जाते हें | 
(4 ) फेस चक्क ( 780९ (#ग्नमटॉ7 )--ऐसे चक्‍क को कहते 


|] 


जिसके ढाढ़े चक्त के सीतर ही उपस्थित हों ओर उसके वाहर 
की ओर सर्बेथा फेस हो | 


क्र 


> /ज[7 


हर 


लूज ह्व्ड स्टाक (0०0४७ 9९४० 560८0). यह बेड के दूसरे 
सिरे पर फिल्म्ड (7१५९०) हेडस्टाक के सामने होता है । इसको 
हम आगे पीछे जहां चाहें बांध सकते हँ । जब काम अधिक 
लम्बा हो तो इसको एक ओर डाग चक्क में पकड़ लेते 
हैं ओर दसरी ओर लूज हेड स्टाकर के सेन्टर का सहारा दे दिया 
करते हैँ । जनरल फिक्स्ड हेड स्टाक ओर सेन्टर लूज देड स्टाक 
के संन्टर एक तल पर होते हूं । ( देखो चित्र न॑ं० 6 ) लूज डेड 
स्‍टाक के बीच (कस) में एक बोल्ट ( 80॥ ) लगा होता है, 
(क) जिससे हम सेन्टर की अपनी या बाहर की ओर कर 
सकते हूँ । अब इस बात की आवश्यकता तब होती है, जब कोई 
एक ओर से भोटी ओर दूसरी ओर से पतली # बस्छु 
खरादनी हो | 


क सलामी या गाओदुम । 


( ३ ) 


टेपर टनिड्ग (7279० ॥णाएांए8 )/--खराद के काम 
भे हमें बहथा ऐसा काम करना पढ्ता है जो एक ओर से मोटा 
ओर दूसरी ओर से पतला हो, इसको टेपर टनिन्न कहते हू । 
यह दो प्रकार से हो सकता हे-- 


चित्र नं० ६ लज्ञ हैड स्टाफ 






नोल्द फिहस 
त़्ज्ध दोल्ट - 


( !) लूज़ हेड स्टाक के सेन्टर को, जो कि फिक्स्ड हैड 
स्टाक के सेंटर के बिल्कुल सामने होता हे, अपनी था वाहर 
को ओर करने से | 

(2) कम्पाउड रेस्ट ( (१07790090 २८६६ ) को घुमाकर-- 
जब लूल हेड स्टाक के द्वारा टेपर करना हो तो जरूरी है कि 
काम दोनों सैन्टरों पर चल रहा हो । 

उदाहरण न० १-मान लो कि 0 इंच लम्बी एक पित्त (29) 
बनानी है जो कि एक ओर से 2 इंच ओर दूसरी ओर से एक 
'च मोटी होगी । अब दोनों का अन्तर एक इच हुआ। जितना 


अन्तर हो टेल स्टाक के सेन्टर को उसका आधा (३) बाहर की 
शोर किया जाएगा | 


( ३४ 9 


उदाहरण नं० २--मान लो कि एक शाफ्ट 2 फुट लम्बी है 
आर उसकी 6 इंच लम्बाई में टेपर करना है । उस अवस्था में हमें 
यह जानना होगा कि यदि सारी शाफ्ट पर टेपर हो तो दोनों 
सिरों के व्यास ( 7077९८7३ ) में कितना अन्तर पड़ेगा ९ 
जितना अन्तर आए उसका आधा सैँटर को चलाना पड़ेगा अर्थात्‌ 
यदि 6 इच में आधा इंच अन्तर हो तो 2 फुट के लिए 2 इंच 
का अन्तर होगा अतः एक इंच सेन्टर को चलायेंगे परन्तु देपर 
करने से पहले शापद का शेष आकार ( 926 ) बना लेना 
चाहिये । यदि ठेपर अत्यधिक हो तो सेन्टर को अधिक नहीं 
कर सकते । उस दशा में कम्पाउंड रैस्ट ( अड्डी ) को घुमाकर 
जितना कोण बनाना हो उस पर बांघ कर कम्पाडंड रेस्ट से देपर 
करना चाहिए। टेपर करने में परमावह्यक बात यह है कि दल 


बिल्कुल सेटर की ऊंचाई के समान हो, न भीचा हो न ऊंचा 
अन्यथा टेपर शुद्ध न होगी । 


खराद शिक्षा 


“७.७७ १७ 


ततोय अध्याय 


सेन्टर वांधना व ज्ञात करना 


केलीपर से वाहरी क्षेत्र मापना 


चित्र न्० 7 में बाहर की क्लीपर (कला पास) को स्टील स्केल 
( 566] 802९ ) से बांधने की रीति बताई गई है। स्केल 


फ् 


को वार्ये हाथ में ओर केलीपर को दाये हाथ मे पकड़ना 
चाहिये । वांयं हाथ के अंगूठे से केल्ीपर को सहारा देना चाहिए 
ओर दायें हाथ के अगूठे और पहली अंगुली से रक्र को 
चलाना चाहिए। 





चित्र नं० 8 से मी भीतर के केलीपर को बांधने की चिघधि 
दिखाई गई है जबकि चित्र न० 9 सें बाहर से साप लेने का ढंग 
बताया गया है। 









। | ।॥॥%४ | 
रत, 


लिय्रि जझ० छा ॥॒ 
आहट दांएी कहा णस बांधना 


कैज्ीपर से ठीक भाष लेने के लिए इसे शाफ्ट के सैटर थे 
गुनिया में होता चाहिए और शाफ्ट पर अपने बोमः से निचले 





भीतर की कला पाल दा दा 


कल्लीपर को शापट पर ज्ञोर से न चलाना चाहिए क्योंकि इस 
प्रकार यह उछलता ( 998 ) है ओर माप शुद्ध नहीं होता | 





भीतरी कैलीपर से माप लेना 


किसी छेद का व्यास ( घेरा ) जानने के लिए केश्ीपर को 
छेद में इस प्रकार डालो जेसे कि चित्र न० 0 में बिन्दुओं 


। चिन्न न० १ 
2222॥ "व न० ६५ 
हम | 


5 ७ नेक आन जय 
९ ते के जज द््ल् ॑ 8. भा... जकथ.. हम “चिट, + ६५ 
र्रि का... आस वायके. धाम पक ।्ध १३ 
है] *्ड< 


भीवर बाली कला पास का प्रयोग 


. छारा दिखाया गया है, फिर हाथ को ऊँचा करते जाओ शोर 
साथ ही साथ केलीपर के रक्र को छेद के अनुसार बांधते जाओ 


( ४० )2 


जब तक कि केलीपर चित्र नं० 0 में दिखाई गई अवस्था में न 
आ जाए। यहाँ यदि केलीपर आगे पीछे किया जाये तो जोर न 
लगे ओर न ही ढीला हो अन्यथा भाप गलत हो जाएगा । 


सेन्टर ज्ञात करना 
किसी वस्तु को खराद के सैटरों में पकड़कर खरादने के लिये 
आवश्यक है कि इसके दोनों सिरों पर बम से छेद कर लिया जाए , 
ताकि कास खराद के सैंटरों में सुगमता से धूम सके । इच छेदों 
को गुजेक कर लेना भी आवश्यक है | 
हर्माफ्रोडाइट केलीपर से सैन्टर ज्ञात करना---काम को 
बॉक में पकड़ो ओर उसके सिरे पर चाक लगाकर उगली से 
रगड़ो ताकि चाक बराबर लग जाए। केलीपर का मुह काम 
के अद्ध व्यास ( ९80॥05 )से कुछ अधिक खोल कर काम के 
सिरे पर निशान ( चिह्न ) ल्गाओ जैसा कि चित्र तं० ॥7 से 
प्रकट है | इन चिन्हों के मध्य सेन्टर पंच से सेन्टर लगाओ | 


चित्र छू० १९ हसोफ्रोडाइट कैलीपर 


परकार और सरफेस प्लेट से सैन्टर ज्ञात करना--यदि 
हर्माफ्रोडाइट केज्नीपर न सिल सके तो चित्र न० 2 में दिखाई 
'हैई रीति से सैंटर ज्ञात कर लेना चाहिए | - 


( ४१ ) 
> परकार और सरफेस प्लेट 


चित्र न० १२ 


सरफेस गेज और दी ब्लाक से सेन्टर ज्ञात करना-- 
ज्ञव काम का आकार त्रिकोश हो तो सरफेस गेज के प्रयोग 
से सैटर जाना जा सकता है। चित्र न० (8 में ग्राइंडिग व्हील के 
ट्ल रेस्ट के सैटर जानने की विधि बताई गई है। 


हिला नं८ १३ 
६ शएे 


सरफेस गेज व दी ज्लाक से सेन्टर लेना 


सेन्टर हैंड से सैन्दर जानना--चित्र नं० 4 में सैटर 
हेड (0७॥४७ 74680) से सैटर जानना बताया गया है । 


( ४३ ) 





चित्र न॑ं० १४ सेन्टर हैड से सैन्टर लेना 


बिक .। सेन्टर 
न्थ्र बगाभा 
सेन्टर जान लेने के परचात सेन्टर पर रख कर इतनी चोट 
लगाओ कि सैंठर पंच द्वारा इतना गहरा मिशाच लग जाए कि 


काम्र को खराद के सैंटरों में सत्ली प्रकार से घुमाया जा सके । 
( देखो चित्र न॑ं० 5 ) 


उल्टा त० १४ सेन्टर पंच 


काम को सेन्टरों में टेस्ट करना 
काम को सेंटर पंच से निशान लगाकर खराद के सैंटरों के 
बीज में इतनी जोर से पकड़ो कि यह हाथ से घूम सके। दाए 


( ४३ 9) 
हाथ में चाक लेकर दूसरे हाथ से काम को घुमाओ्रो हाकि ऊँचे 


चित्र न० १६ काम को स्ट्रों में टेस्ट करना 


मम 
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मु 


स्थान पर काम के चिन्ह आ जाएं | ( देखो चित्र त्ं० 36 ) यदि 
काम पर चाक का चिन्ह फेचल एक ओर लंगे तो समझो कि 
सेन्टर ठीक नहीं है | 
सदर ठीक करना 
काम को फिर से बांक में पकड़ो ओर जिस ओर, सेन्टर को 
चलाना है उस ओर सैटर पच से निशान लगाओ जेसे कि 
चित्न तं० 7 सें दिखाया है । 


हिल नं० १७ सेन्टर को दीक करना 





( ४४ ) 


कार्उटरसिंक ५ || 
काम की खराद पर काउंटरसिंक (गु्क) करना 
चित्र ल॑ं० 8 से खराद पर एक शापट को शुर्जेक ( ए०पा- 
६"7४४7 7४ ) करने की विधि बताई गशई है। 


टैलस्टाक - ._ 


ह | (कप, 
ल् <. सह ह 
चित्र न० १८ कास को खराद पर गुजक करना 
काम पर सैंटर ठीक २ लगा लेने के बाद, जेसे कि पहले 
बताया है खराद के हैड स्टाक स्पिण्डल के साथ ड्रिलचकक लगाओ 
चक्क में काउन्टरसिकिंग ड्िल को पकड़ो ओर काम के सैटर प्वाइंट 
(0०॥४७ ?०070 को खराद के सैटर के साथ रखकर बांय हाथ 
से पकड़ी ओर दूसरे हाथ से टेल् स्टाक देंडिल को दबा दो ओर 
खराद को चला दो। धीरे २ हँडिल को दबाते जाओ यहां तक 


मित्र नं० २० कौन्टरसिंग ड्र्लि 
के 
रे 














कि डिल आवश्यकता के अनुसार छेद कर दे। अब काम को 
निकाल कर इसी प्रकार दूसरे सिरे पर भी गुजेक कर लो । 


( ४४ ) 


डिल का छेद करते समय टूट जाना 


कभी २ गुजक का छेद करते समय डिल हूट जाता है और 
कुछ भाग काम के छेद्‌ में फस जाता है। यह हूटा हुआ डुकडढ़ा 


चित्र त॑० १६ फोन्टरसिंग छ्विल 





अवहय निकाल लेना चाहिए | इसको छेनी से निकाला जा सकता 
है परन्तु कई बार काम में डिल ऐसा फंस जाता है कि छेनी से 
भी नहीं निकलता । ऐसी अवस्था में के हुए ड्िल के भाग को 
गे राख या चूने में दवा दो ताकि ठंडा होकर नमें हो जाए और 
नम होने पर दूसरे डिल से छेद करके टुकड़ा निकाल लो | 


किसी काम से गुजक वाला छेद करने के लिए काउन्टर- 
सिंकिंग डिल सर्वोचम साधन है। ( देखो चित्र न्र० 9 ) 


विविधि प्रकार के कार्मों के लिए विविध व्यास के काउन्टर- 
सिकिंग डिल प्रयोग में आते हैं परन्तु गुजेंक का काउंटरसिकिंग ड्ल 
60 का होना चाहिए क्योंकि खराद के सेटर का कोण भी 60 अंश 
का होता है | निम्नलिखित सारिणी (। ४06) में दिखाया गया 
है कि फोन से व्यास के काम के लिए कौन-सा काउंटरसिकिंग 
ड्विल प्रयोग में लाना चाहिए। समझने के लिए आगे देखो-- 


( ध४ृ६ ) 






































काउंटरसिं- काम का डा-। काउन्टर | डिल का। दिल का 
किंग ड़िल | या मीटर |सिकिंग छेद दायामीटर | दीं डाया- 
न्‌० (व्यास) | का व्यास सीटर 
9 झ7ए से ]7 5 हट का 
8 पफसेश | 2 है” ४ 
4 2३ से 4|[ #६/ हर पढे 














यदि काउन्टरसिकिंग ड्िल आप्त न हो सके तो काम को किसी 
छोटी डिल से छेद करके गशुर्जक सेन्टर से गुेक कर लेना 
चाहिए। चित्र नं० 2, 22 में दो प्रकार के सेंटर दिखाए गए 
हैं जो सुगमतापूवेंक आप ही बनाए जा सकते हैं | 


चित्र नं० २९, २० कौन्‍्टरलिंग ड्रिल 





हा ) 


काम की ठीक मुजेक करना 
खराद के सेन्टरों में पकड़ कर काम को खरादने के लिए ठीक 
गुर्जक चित्र न० 28 में दिखाया गया है. । छोटा छेद इतना लम्बा 
होना चाहिए कि खराद के सेन्टर की नोक छेद की ठह तक न 
पहुंच सके। 
चित्र नं० २३ शुद्ध फोन्टरसिंग करना *._ 





अशुद्ध काउन्टरसिकिंग करना 
चित्र नं० 24 में-काउटरसिकिंग का छेद अधिक गहरा किया 
हुआ है ओर छेद का बाहरी भाग ( फिनारा ) सेन्टर के साथ 
राड़ खाता है । इस प्रकार कभी भी ठौक ढंग से नहीं खरादा 
जा सकता | 


दित्र ८० २४ अशुद्ध फोन्टरसिंग 
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अशुद्ध कीण वाला काउन्टरसिकिंग 


चित्र न॑० 25 में ऐसा काउन्टरसिकिंग दिखाया गया है 
जिसका कोण खराद के सेंटर से भिन्न प्रकार का है! इसी चित्र 
से प्रतीत होता है कि काम का सारा भार सेन्टर की नोक पर पड़ 
रहा है । इस कारण नोक शीघ्र घिस जायगी ओर शुद्ध काम 
होना असम्भव हो जायगा | हु 





खराद के सेटरों में ठीक काम करने के लिए यह अत्यावश्यक 
है कि काउंटरसिकिंग का छेद ठीक कोण ओर ठीक गहराई का 
हो और खराद के सेन्टर की नोक और कोण ठीक हों । खराद 
के सेन्टर का कोश 00 अंश का होना चाहिये । 


खराद के स्पिण्डल में सैन्टर लगाना 
खराद के टेल स्टाक या हैड स्टाक स्पिग्डल में सेन्टर को 
फिट करने से पहले सैन्टर को और स्पिण्डल के छेद को भली- 
भांति ठीक कर लेना आवश्यक है. । यदि इसमें थोड़ा मैल भी रह 
जायगा तो काम ठीक न खरादा जा सकेगा। हैड स्टाक के स्पि- 
एडल को चलाते समय कमी उगली से साफ न करना चाहिये ! 


( ४६ ) 


किसी लकड़ी के टुकड़े पर सूत या कपड़ा लपेट कर प्रयोग में 
लाना चाहिये । 
खराद के सेन्टरों का एक सीध में होना 

देल स्टाक को चला कर हैड स्टाक के समीप ले जाओ ओर 
व्हील को बुमाकर दोनों सेन्टरों की नोके निल्ा दो। बदि उनको 
नोक एक सीध में न हो स्टाक के ऊपरी भाग को आवच- 
उयकतानुसार दाएं या वाएं को चलाएं ताकि दोनों संन्दर एक 
सीध में हो जाएं। देल स्टाक से सेन्टर लगाने के किए चित्र 
नं० 26 देखो | 

देहस्टाक से सेन्टर रूगना जा 

ड्रिल चक 





चित्र नं० २६ सैन्टर : 

यदि खराद में लस्बा वार वांध कर खराद चलते तो 
यह घड़कने लगता हैं। इसके लिए इसके मध्य में फोसिंडः 
बार ( #0"ञ8 887 ) ज्गाया जावा है जेसा कि चित्र न॑० 27 
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में बंधा हुआ है। बार सेन्टर की ओर जाता है ओर लम्बा 
होने के कारण धड़कता है। कभी २ लेथ के सेन्टर एक दूसरे 
के सामने नहीं रहते इसलिये इन्हें समीप लाकर जांच लेना 
चाहिये। 

कसी २ टनेर को चक्‍क के भीतर बंधी हुईं चीज के 
सैटर की जान लेने के परचात्‌ सेन्टर की ऊँचाई जानने की 
आवश्यकता होती है । इसकी विधि चित्र नं० 28 में देखो। एक 
घटाने बढ़ाने बाले दल होल्डर का आकार चित्र नं० 29 में 
दिखाया गया है। कोई २ कारीगर पहले बारीक डिल से सैन्टर 


॥$ चिन्नि घने द्द्द 
| 


अनसध्रन नमन. 


| 


सेन्टर की अंचाई आनना 









ल्यून व अधिक करने वाला हल होलडर 
झिन्र छच० ४६ 


हगाकर फिर चौरस और आधे सेन्दर से सेन्टर लगाते हैं। ऐसे 


( ५१ ) 


चित्र नं० ३० आधा संन्‍्टर चित्र न० ३६१ चोरस संम्टर 





चौरस और आधे सेन्टर को चित्र ने० 30 ओर 3] में दिखाया 
गया है । 





जव राष्ठ को खराद पर चदाना हो तो उसके एक ओर 
किरिच वांधी जाती है | उस समय प्रयत्न करना चाहिये कि राष्ट 
की प्रत्येक ओर पेकिग मरा जावे जेसा कि उपरोक्ततचित्र न० 32 
में दिखाया गया है । 


( ४३ ) 


फेस चक्‍क पर या फेस चक्त के साथ एन्गिल प्लेट ( गुनिया ) 
लगा कर पकड़ा जाता है जेसे पिस्टन पिन आदि से छेद बनाना 
हो ( देखो चित्र न० 33 ) 

विमिन्‍न प्रकार के कामों को बांध कर काम करने के ढंग 
चित्रों द्वारा दिखाए गए हैं | जो चीजें चक्क में न वध सके उन्हें 
रैस्ट पर बांध कर चक्ष में टूल बांध कर घोर कर सकते हैँ । .दो 
चित्रों से यह काम समझ में आ सकता है--चित्र नं० 34 में 


श 


० “ & 2) 


॥//»०?0 ४) 


घ्् 


कनेक्टिग रॉड का विश ऐण्ड ( 88 6 ) बोर हो रहा है 
ओर चित्र न्० 35 में एक वेयरिंग ज्रेकिट बोर होता हुआ 
दिखाया गया है | 


| शा चित नं रे 


' ४६ चेक | टृढ्ढ 


॥!0 / 7 रस | (//// 


| ्छे 
|! ॥॥(9) ॥) नस पक 
हक ५ 


20९१४ 





( ४४ ) 


चित्र न० २६ खराद के टूल 
( क-राहण्ड नोज़ ) ( ख-रफ्कत ) ( ग-नाइफ ) 


( घ-सकवायर ) ( ड-बैन्ट) ( च-कारनर कटर ) 
( छ-राउण्ड रफ ) (ज-बोरिंग ) ( झ-स्क्र्‌ कटर ) 


( झ-पाटिक्ष ) 





( ४५४ ) 


चित्र नं* ३८ 
बायीं ओर का द्र्ल चित्र नं० ३७ दायीं झोर का दल 


22 45 
नी 


चिन्र नं० ३६ 


सूछ 
बाए हाथ से खरादने का दल पा 


दाएं हाथ से खरादने का टूल 


चित्र नं० ४२ 
हर ई 
हक न्‍ब से दकन - सोक क 
खरादने का टूल वाला टूल ॥। «५८ 
चौरस कठाई का टूल चित्र नं० ४३ 


88 ०४ ध्छ 


की 


चूड़ी काटने वाला दल 


पर 


( ५४६ ) 


में 
३8 कल ये करते दिखाए गए है 


अनेक दल का 
“ चित्र नं० ४६ चित्र नं० ४५ 
(री हाथ की | ) ... ..« की की 
चूड़ी का टूल गोल नोकदार दूल 
चित्र नं० ४७ 












॥॥ 


| ८८2८ 
री चूड़ी का टूल 





ह्क्क्जिज 





८४८////2 
भीतरी कटाई का टूल 


चित्र न॑ं० ४६ में कटिग आफ टूल होल्डर, जिसको केवल 
तेज करना पड़ता है, दिखाया गया है । 


2५० फासआ नें० 2४६ 


कंटिंग आफ टूल होल्डर 


( ४७ ) 


चित्र न॑ ४० में बोरिंग टूल जिस की शाफ्ट लम्बी या छोटी 
की जा सकती है दिखाया गया है । 





ध्स्छ् प- लू० ४० ऋोरिंग टूल 


चित्र नं० ४१ में टूल होल्डर जिसमें विविध भांति के हाई 


स्पंड के दूल्ों के टुकड़े पकड़ कर खरादने के काम आते हैं 
दिखाया गया है । 






"लाता, सं० ४१ टूल होल्डर 


टूल के काटने वाले गुख की तेज (07770) करना 


खराद के टूल काटने की शक्ति इसके तेज किये हुए मुख 
पर अवलम्बित है| काटने वाले मुख मे साइड क्लीयरेस 
( 5706 (९४7४70९ ) कट, ( फन्‍्ट ) क्लौयरैस, साइड ओर 
बक रेक ( पहला और पिछला क्ुकाव ) इस प्रकार होनी परमांच- 
इयक हैं, जेसे चित्र न० ५२, ४३ में दिखाई गई हैं । 

टूल को काटते समय काम को सैठर में बांधना चाहिए। 
कठोर धातुओं को काटने के लिये $ इंच काम के व्यास से 


( ४८ ) 


अंचा रखना चाहिए जेसा कि चित्र नं० १४ में दिखाया 
गया है। किन्तु काटने वाल्ले टूल को टूल होह्डर में ही बांधना 





चिल्न सू० हर 


/ अा 
साइड कलीयरस 


चाहिए | कादने वाल्ले टूल का भुख सबंदा तीक्ष्ण होना चाहिए 
ताकि ठीक ओर अधिक मात्रा में काम कर सके । 


चित्र नं० ५३ बेक रेक 


फ्रम्ट क्लीयरेस | 


साइड इलीयरेस 


उत्तम शिल्पकार वही है जो ठीक टूल बना सके, हूल को 
सान पर तेज करते के बाद यदि काटने वाले मुह को हाथ 


से आयह् स्टोन पर रगड़ लिया जावे तो टूल के काम करने को 
अवधि बढ़ जाती है| 


( ४६ 


काम सीखने वालों की सुविधा ओर पुस्तक को समभने के 
लिए आवश्यक है कि पहले चित्र नं० ४४५, ५६ की ओर ध्यान 


चित्र न० ४४ 
प्र 






दल का काम के व्यास से ऊंचा बांधना 


दिया जावे क्‍योंकि व्हीज्ञों ( गरारियों ) का क्रम जिस प्रकार 
उपरोक्त चित्र में दिया गया है सारी पुस्तक के टेबिलों में भी 
. इसी प्रकार है । 
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2; 
थ्थ्क 
भर 





( ६० ) 


स्मरण रखने थोग्य बातें 
धयूढ़ी काठते समय प्रथम कब्जा लगाकर एक फेर देकर फ्रेम 
के ऊपर चाक से चिन्ह लगा कर लिंदनी घूड़ी काटनी हो 
उतने खराद के चक्कर देकर उस चिन्ह से माप लो। चित्र नं 
५६ डबल ट्रेस व्हीलों का दिखाया गया है, मेंडिल व्हील जो 
ड्रिल या ड्राइवर 






चित्र न० श्र | 
इम चित्र में डबल 
| न ह्वील दिखाए गए हैं 


ऊपर वाली गरारी होती है ओर भीतर की गरारी को स्टेड 
व्दील, बाहर वाली गरारी को पिनियन व्हील और नीचे पेच 
वाली गरारी को लीडिंग रक्र व्हील कहते हैं. ओर यही कार्य क्रम 
टेविलों में रखा गया है। 


'सप८:ं:७५७:4४%वशृषा>क४वरटनएदइअपदटसम्दपदणधुरनकद' पक, 


खराद शिक्षा 


१७ १“ 


चतुर्थ अध्याय 
चूड़ियां काटने के नियम 


स्क्र, कायना 


सक्र ( 5069 ) यदि केवल तीन चेंज व्हीलों ( गरारियों ) 
से काटे जायें तो साधारण भापा में इसको चेंज व्हीलों की 
सिगल ट्रेन कहते हैं. जेसा कि चित्र न० ४४ में दिखाया गया 
है । अर्थात्‌ उन से एक व्हील खराद के स्पिण्डल पर होता हे 
जो कि ड़ाइवर ( चलाने वाले ) के नाम से पुकारा जाता है। 
आओर एक व्हील खराद के लीडिग स्क्र, पर लगा होता है जो 
कि ड्िवन व्हील ( 7)7ए९८॥ जञ]88। ) के नाम से प्रसिद्ध है। 


एक तीसरा मध्यम ( [7077760 ६6० ) व्हीज कहलाता 
है। यह उपरोक्त दोनों व्हीज्ञों को परस्पर मिलाता है। 
इसको स्टड व्हील भी कहते हैं. ओर जब स्क्र, चार व्हीलों से 
कादे जाएँ तो इसको साधारण बोल चालत्न में चेंज उ््ीज्ञों की 
डबल ट्रेन कहते हैं अर्थात्‌ इस में स्टड पिंलियन पर एक ओर 
अधिक व्हील ल्गा होता है. जो ल्ीडिग स्क्र वाली गरारी से 
चलाया जाता है। इसमें जो व्हील खराद के स्पिण्डल पर होता 
है उस को ड्राईबर प्रथम अर स्टड पिनियन व्हील फो ड्राइवर 
द्वितीय और स्टड व्हील को डिवन प्रथम और बेडिग स्क्, के 
व्हीज्ञ को ड्िवन द्वितीय कहते हैं । 


ँ 


( ६४ ) 


चूड़ी के दन्दानों की संख्या ज्ञात करना 

चेंज व्हीलों के दन्दानों में वही अनुपात होना चाहिये जो 
लीडिग स्क्र_ की चूड़ी प्रति इच का काटे जाने वाले रक्र, की ग्रति 
इंच चूड़ियों की संख्या से हो। उदाहरणतया यदि 4: के अलु- 
पाठ की चूड़ी काटनीं हों ठो खराद के स्पिन्डल पर बीस दन्दाने 
का व्हील ओर लीडिंग स्क्रू पर 80 दन्दानों का व्हील इन्टरसी- 
डियेट (7(७77०0496७ ) के द्वारा लगाया जाएगा । जब 
इच्छित चूड़ियों की संख्या प्रति इंच 2 से अधिक न हों तो चेंज 
व्हीलों की सिंगल ट्रेन प्रयोग करनी चाहिये । 
प्रथम नियम--- 

साजक लीडिंग स्क्र चूड़ियों की प्रति इच संख्या के स्थान पर 
रखो ओर कारे जाने वाले सक्र| की प्रति इंच चूड़ियों की इच्छित 
संख्या को भाज्य स्थान पर रखो, फिर हरएक के साथ एक-एक 
शून्य सम्मिलित करो | जो इसका रूप होगा वह इच्छित चेंज 
व्हील होंगे। जेसे दो चूड़यां प्रति इंच के लीडिंग स्क्रू के साथ 
तीन चूड़ियां प्रति ईंच का सक्र कादना हो तो इसके लिये चेंज 
व्दील ज्ञात करो। 

अब नियम के अनुसार दो चूड़ी प्रतिं इंच ल्लीडिंग सक्र, को 
भाजफ ओर ८ चूड़ी प्रति इंच इच्छित सस्‍क्र[ को भाजक के स्थान 
पर रखा दो इसका रूप $ हुआ | अब जब उपरोक्त नियमानुसार 
इस प्रत्येक अर्थात्‌ माज्य व माजक के साथ एक-एक शुल्य और 
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सिलाया तो इसका रूप है वन्त गया | इससे यह बात सरलता 
से समझ में आ सकती है कि २० दन्दानों का ड्राइवर व्हील 
ओर 80 दन्दानों का डिंवन व्हील लगाया जाये । 

जो व्हील साज्य के स्थान पर ( भिन्न में ऊपर ) अर्थात 
ड्राइवर है वह खराद के रिपण्डल पर लगाया जाता है और जो 
व्हील भाजक के स्थान पर ( भिन्‍न के नीचे ) अर्थात्‌ दिवन 
है यह खराद के लीडिग सक्र, पर लगाया जाता है। 
द्वितीय नियम-- 

जब चूढ़ियों की सल्या स्पष्ट मिन्‍न की भांति न बताई गई हो 
अर्थात्‌ उसमें पूर्ण अंक भी सम्मिलित हों जैसे ? चूड़ियां प्रति 
इंच है तो इसको तुरन्त साधारण भिन्न के रूप में परिवर्तित कर 
लेना चाहिये और चूड़ियों की संख्या प्रति इच लीडिंग रक्र, से 
भाजक ( मिन्‍न ) को गुणा करके प्रत्येक्ष के साथ एक शूल्य और 
सस्मित्रित कर लोतो चेंज व्हीज्ञ मालूम हो जाएगे जेसे दो 
चूड़ियों के लीडिग सक्र से 2३ चूडी प्रति इंच का रक्र काटना 
है तो चेंज व्हील ज्ञात करो। ह 

क्योंकि इस चूड़ियों की इस संख्या के साथ चूड़ी के ,पूर 
धंक भी सस्मिलत हैं इसलिये इसको नियमानुसार साधारण 


भिन्‍न के रूप में लाएँ तो इसका रूप <# हो जाए और इसकी 
मिन्‍न को जब' लीडिग रक्र, की चूड़ियों की प्रति इंच संख्या से 


(गो कि दो है) गुण किया तो इसका यह रूप हुआ न्प् 
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ओर नियम के अनुसार प्रत्येक के साथ एक-एक शून्य सम्मिलित 
किया तो इसका 730 रूप हुआ इससे स्पष्ट है कि 80 दन्दानों 
का ड्राइवर ओर !0 दन्दानों का डिवन व्हील लगाया जाएगा। 


यदि व्हीलों के दन्दानों की संख्या ऊपर वाले नियम से 
ज्ञात की जाये और वह बहुत अधिक हो तो उसे किसी उचित 
विभक्त करने वाल्नी सख्या से विभाजित कर देना चाहिये ताकि 
इसमें किसी सीमा तक कमी हो जाए ओर यदि यह संख्या बहुत 
ही कम हो तो इसको किसी उचित संख्या से गुण करके बढ़ा 
देना चाहिये। 


तृतीय नियम--- 


जब चेंज व्हील चार या डबल ट्रेन प्रयोग किये जाने हों 
ओर खराद के स्पिन्डल व्हील ओर र्टड के दोनों उ्हील ज्ञात 
हों तो चोथा ल्ीडिंग सक्र का व्हील इस विधि से ज्ञात किया 
जा सकता है। 


खराद के स्पिण्डल पर जो व्हील हो उसके दन्दाने की संख्या 
को लीडिंग सक्र की चूड़ियों की संख्या प्रति इंच और काटे जाने 
वाले रक्त की चूड़ियों की प्रति इंच इच्छित संख्या में आपस में 
जो अनुपात है उससे गुण करो ओर गुणनफल् को दूसरे ड्राइवर 
था स्टड पिनियन की दन्दानों की संख्या से गुणा करो ओर इस 
गुणनफल को पहले ड्वन व्हील के दंदानों की संख्या से भाँगि 
दो तो भागफल लीडिंग स्क्र_ न्हील - होगा। 
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जैसे दो चूड़ी प्रति ईंच के लीडिंग सक्रू से 6 चूड़ी भरति 
इंच का रक्त काटना हो और लीडिग स्क्र, की चूड़ी को इच्छित 
स्‍्क्र की चूढ़ी से 8: का अनुपात है। खराद के स्पिन्डल के 
व्दीज्ञ के 20 दन्दाने हैं ओर स्पड पिनियन या दुसरे ड्राइवर 
व्हील़ के 580 दन्दाने हैं, स्टड व्हील या प्रथम ड्वुन के 80 
दन्दाने हैं वो लीडिग सक्र व्हील कितने दन्दानों का होना 
चाहिये। 

80)<8 , 20 


लीडिग स्क्र व्हीज् ८ -00 दनन्‍्दाने 





उपरोक्त नियम से दायें हाथ चूड़ी काटी जाएगी ओर यदि 
बाएं हाथ चूडी काटनीं हो तो डाइबर ओर ड्वन व्हीज़ों के मध्य 


एक ओर उ्हील त्ञगा दो जो कि सँंडल की चाल को उलटा 
कर दे | 


चतुर्थ नियम-- 

इसके लिए चंज व्हील ज्ञात करने का यह नियम है कि प्रथम 
नियम से ज्ञात किये हुए व्हीलों के साथ 28 व्हील ओर अधिक 
किये जाते हैं. ओर फिर एक दाइवर ओर एक टिंचन व्दील को 
किसी उचित अंक से साग किया जाता है जेसे पहले उद्हरण - 
में जो सक्र दो चूड़ी के ल्ीडिग सक्र से 0 चूड़ी प्रति इंच का 
काटना हो उसी को दाए हाथ की चूड़ी काटने के लिये लेते हैं 
तो नियस के अनुसार इसका रूप +& हुआ ओर जब भत्येक 
के साथ एक शून्य और अधिक शामित्न किया गया तो इसकी 
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20,२88 रूप हुआ, तब प्रथम दिवन ओर टितीय डाइबर 
को दो से भाग किया तो इच्छित व्हील ८ 
20 ड्राइवर व्हील 50 ह्वितीय ड्राइवर 


80 डिवन व्हील_ 00 ह्विद्वीय ड्वन 
पंचम नियस--.- 
जब लीडिश सक्र्‌ की अपेक्षा कादे जाने वाले सक्र की पिच 
पतली हों तो चेंज व्हीलों को परस्पर गुणा करो ओर बड़े गुणन- 
फल को छोटे गुणनफल से भांग करो ओर भागफल्न को लीडिंग 
स्र को चूड़ियों की प्रति इंचसंख्या से गुण करो । यह गुणनफतल 
फाटे जाने वाले स्क्र, की चूड़ियों की संख्या प्रति इंच होगी। 
इसको साग देने के लिये उदाहरण लेते है अर्थात्‌ 
-ह 5 7 का ८ 2+% 8 - 6 चूड़ी श्रति इच अमीष्ठ । 

(१) उदाहरणु--एक इंच में 24 चूड़ी काटनी है ओर 
लीडिग रक्र 40 चूड़ी प्रति इच का है। इसके लिये चेंज व्हील 
ज्ञात करो | 
नियमाजुसार--- 

3 30 १00 
24. 2407 700 7 


30... 268 


४-८ अभमीष्ट चेंज ज्हील । 
580 00 नही 
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(२) उदाहरणु---एक इंच में 60 चूड़ी काटनी हैं ओर 
लीडिंग सक्र 40 चूड़ी प्रति इंच का है इसके लिये चेंज ब्हील 
ज्ञात करो। 
नियमनुसार--- 

40 40 700 40 30 
धाणकश-ण--४7-+४ --*--- अभीष्ट चेंज व्हील 
050 १700 7400 व00 300 
राइफल अर्थात्‌ बंदूक की नाली की चूड़ी काटने के लिये 
चेंज व्हीत् ज्ञात करना किंचित्‌ कठिन प्रतीत होता है परल्तु जहां 
अनुपात मिलता जाए पहले की भांति निकालते जाएं ओर यदि 
4 था 6 या 8 व्हील निकालने हों वहां इनको निम्न प्रकार 
नियत किया जाए । 


अभीष्ट वस्तु के दो बराबर भाग करके प्रत्येक के साथ 
शून्य सम्मिलित किया जाए या प्रत्येक को 5 से गुणा दें तो 
गुणफल से या शून्य सम्मिलित संख्याओं से अभीष्ट व्हील ज्ञाद 
जाएगे। 


(३) उदाहरण--.एक इन्च में 44 चूड़ी काटनी दें ओर 
लीडिंग सक्र दो चूडी प्रति इ'च का है । इसके ज्षिये चेज व्द्वील 
ज्ञाव करो । हु 


49»%2 ७ 
पहल उहहु अब सब के ऐसे दो भाग करो कि 
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यदि इनको फिर आपस में गुणा कर लें वो वही दोदो उत्तर 
प्राप्त हो | 


8 
तज्रह रह [हुद्व शदि इसके साथ ए्वाप शुन्य 


अधिक कर दोगे तो इसका यह रूप हो जाएगा अर्थात 


20 ४ 40 
नाएतहुऔर यह अभी४ व्होत होंगे । 


यह नियम ऐसी अवस्थाओ्रं में कार्यान्विद हो सकता है. जब 
कि अवश्यक व्हील उपस्थित न हों | 
(४) उदाहरण--2/£ इन्‍्च पिच की चूड़ी काटती है 
और लीडिग रक्र 4 चूढ़ी प्रति इ'च का है। इसके लिये चेंज 
व्हील ज्ञात करो | 


972 
272 को साधारण भिन्न में बदला तो इसका रुपठठ 


04६ 
हुआ सत्तिप्त करने पररृठहु हो गया। इसके बाद लीडिग हैं 
पूड़ी प्रतिइच से गुणा किया तो. पक लक ही 


और इसके दो भाग किये तो कह हुआ। शूल्य लगाने की 
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कर 40 »%८ 85 
वजाय इस प्रत्येक को 5 से गुणा किया तो परठ्ञ हर 5हु यही 


अभीष्ट व्हील हैं । 


(४) उदाहरण--दो चूड़ी प्रति इनच के लीडिग स्क, की 


चूडी से 40 इन्च पिच की चूडी उल्टी काटनी है। इसके लिये 
चेंज व्हील ज्ञात करो | 


'नियमानुसार--- 
40%2 _ 80 0640. 
“यू. # जा छ् छू घूकि यहा बाएं हाथ अर्थात्‌ उल्टी 


चूड़ी काटनी अभीष्ट है इसलिये 3 से माग देने की बजाय 8 
० े $ 040 ९ 
से गुणा किया गया है । अब वास्तविक संख्या “हुः है। इसके 


तीन ऐसे भाग कर लें। जिनको आपस में गुणा करने पर फिर 
। 40 » 8 * 8 
वही संख्या प्राप्त हो जाए अर्थात्‌ इनका रूप-उ ख्रढ ख्रठू यह 
हुआ ओर इनके साथ शून्य वढ़ाया गया तो इसका रूप 
]00 < 80 ५ 80 
20 » 90 ४» 26 है हुआ | 

चूकि प्रायः संख्या में एक जितने दन्दानों के चेंज व्हील 

नहीं होते इसलिये इनमें कुछ न कुछ परिवर्तन कर लेना चाहिये 


( ७२ ) 


00 ४ 20 ५ 80 भें 
से 90 ५98 ५ 26 अर्थात्‌ 90 में इसका आधा 40 ओर 


बढ़ाया तो यह 20 हुआ ओर उसी प्रकार 20 में इसका आधा 

[0 और बढ़ाया हो यह 30 हुआ बस यही अभी व्हील है । 
(६) उदाहरणु--दो चूड़ी प्रति इन्च के लीडिंग रक्त के 

साथ 8 व्हील गाकर 065६ इल्च पिच की चूड़ी बंदूक की 

काटसी है, चेन व्हीज़ ज्ञात करो | 

नियमानुप्तार--06६ ८ 4६८ 


2 [70 
न क्योंकि 8 के चार खण्ड नहीं हो 





सकते सकते इसलिये अश और हर ( भाज्य व साजक ) को दो 
से गुणा किया तो #(३ प्राप्तहुए भौर फिर चार खण्ड बना 





किए अर्थात्‌ 0-52 न पर अब नियमाठुसार इसके साथ 


एक-एक शून्य बदाया तो इसका रूप 


00 ५» 30% 60 ५ 90 
आकर पता 


नोट--याद रखो कि एक जितनी संख्या क्े रंदानों के व्हीह 


कमी प्रात नहीं होते इसलिये इसको न्यूताधिक्न कर लेना 
चाहिये | 
“ही (बन 


गरारियों की जांच करना 
( (रण ए (5९४४६ ) 


यदि यह देखना हो कि व्हीलों ( गरारियों ) में परस्पर वही 
अनुपात है जो कि लीडिग क्र और काटे जाते वाले स्क्र में है 
तो इसके लिये रीति सुगम है । 


सारे चलाने वाले ( )7शंग९ ) उव्हीलों की परत्पर एक 
दुसरे से गुणा करो तथा सव चलने वाले ( /)7४७॥ ) व्दीलों 
को परस्पर एक दूसरे से गुणा करो | फिर जो गुणनफल अधिक 
हो उसको कम गुणनफल से भाग कर दो, फिर लीडिग रक्र, की 
ओर अमीष्ठ स्क्र, की चृथ्टियों की सस्याओं को लेकर अधिक को 
कम से भाग कर दो । 


अच यदि उ्हीलों का पारस्परिक अनुपात सही होगा ते 
दोनों भागफल एक समान होंगे 

उदाहरण के लिये वह व्हील ले लो जो राइफल पिच फे 
लिये ज्ञात किये थे तो-- 


6425000_00 ५ 90 » 75 # 95_ 
30006 5” >#छ #छ 


243$ 


( ७४ ) 


234 भागफल, व्हीलों का १६६५ गुणनकल, लीडिंग स्क 
4734 भागफल, लीडिंग सक्र्‌ ओर अमीए रक्र, | 


उपरोक्त नियमानुसार दोनों भागफल परस्पर एक समान है 
इसलिये उट्री्रों का अलुपात और लीडिग रक्कू और अमीष्ट रू 
का अनुपात भी एक समान है | 


लीडिंग सक्र, के पिच से चड़ी कायना 


जब लीडिग सरक्र की पिच से चूड़ी काटनी हो तो इसका 
अंश इचों को कम से कम सख्या प्रकट करती है जितनी कि 
सेडल तय करता है इसके पूर्व की लीडिग क्र, चक्करों की सही 


संख्या पूरी करे ओर इसके हर ( भाजक ) से चक्करों की ठीक 
संख्या प्रकट होती है | 


जब उपरोक्त नियम के अमुसार स्क्र्‌ काटना है तो इसको 
पिच को जद करने के लिये सक्र, की पिच के अंश को हर के 
स्थान पर ओर हर को अश के स्थान पर उल्टाकर ओर चूड़ियों 
को संख्या की अंश को नये अंश के लिये और हर को नये हर 
के लिये गुणा करो । यह गुणनफल उन्त व्हीलों को अनुपात होगा 
जो कि अभीट होंगे | 


(4 ) उदाहरण--एक इंच में 7$ चूड़ी काटनी हे ओर 
लीडिग स्क्र, की पिच ई इच है इसके लिये चेंज उ्ीत़ 
जात करो | 


( ७५ ) 


चूकि |है+ह ओर उल्टा कर $£ हुई ओर नियमानुसार 
लीडिंग स्कू की पिच को जो वास्तव में $ है उल्टा कर ई 
कर लिया | 


अब इन दोनों के अश को अंश से ओर हर को हर से 


शुणा किया तो इसका यह रूप हुआ-- 
54840 आय 40 ददाने का ड्राइविंग 
5प्रडजुडु गा यु कहिये कि 40 दद्‌ नं 


ओर 48 दन्दाने का डिवन व्हील लगाया जाए । 


(2 ) उदाहरण--ह इंच पिच के लीडिग सक्र, से एक इंच 
में 72 चूड़ी काटती हैं चेंज व्हील ज्ञात करो । 
तिंयमानुसार-- 


7 04.5 अब इसके दो भाग कर किये हो इसका 
हू 6 36 अब इसके दो भा रत्ति डर 


यह रुप हुआ-- 


नस! अब इसके साथ शून्य बढ़ाया तो इसका यह 


रूप हुआ-- 





40 ५ 20 हि 
06% 88 भभीष्ठ व्हील हैं। 


( ७६ ) 


इस उदाहरण पर ध्यान देने से यह समझ में आ सकता है 
कि अंश ओर हर के साथ जब अधिक शून्य शामिल किया बाहा 
है हो दो अभीष्ट व्हील हो जाते हैँ । 


>गब्० * ध्‌ बी 


मोटे पिच काटना ओर उनके लिये ज्हील 


शीत करता 


उदाहरण नं० [--2$ पिच की चूड़ी चार. चूड़ी के लीडिंग 
रक्र से काटतीं है; इसके लिये चेंज व्हील ज्ञात करो | 
सतियसानुसार-- 


46 ८ | न पर अब इसके साथ शून्य सम्मिल्तित किया तो 


श्सका यह रूप हुआ 

40 * 50 

ए तर ठ) अब 40 में इसका ठुगना 80 मिलाया वो 
20 हो गया ओर 0 सें इसका दुगना 20 मिलाया वो 30 हो 
गया ओर अब इसका यह रूप हुआ ३, $३ और यही चेंज 
व्हील है । 

उदाहरण नं० 2--4 चूड़ी प्रति इंच के लौडिग रक्त, से 3$ 

पिच की चूड़ी काटनी है इसके लिये चेंज व्हील ज्ञात करो | 


( ७5७ 9 
नियमानुसार-- 
$, # ओर इसके साथ शून्य मिलाने पर +8, “हैह रुप 
हुआ ओर इनका दुगना करने से यह रुप हुआ । 
2280, २50 ओर यही अमीषछ्ट चेज व्हील हैं । 
उदाहरण नं० 3--है इंच पिच की ल्लीडिंग रक्त, से ६ इंच 
पिच चूड़ी काटनी है. इसके लिये चेंज व्हील ज्ञात करो। 
नियमानुसार: 
४9 3-56, हैह अमीष्ट व्हील । 
उदाहरण नं० (४७)---ह इंच के लीडिग स्क्र से 2हैं इच 
की चूड़ी काटनी है उसके लिए चँज उ्हील ज्ञात करी । 
' नियसानुसार--- 
४, 5 ८ हि, ६६ ८ है6 अमीष्ट व्हीज 
उदाहरण न० ४--०३ इज की चूड़ी 2 चूड़ी प्रति इन्च 
के लीडिग स्क्र, से काटनी है, इसके लिये व्हील ज्ञाव करो । 
'नियमानुसार--- 
है, 46, #हैहै > हे अभीष्ट व्हील ! 
मोदी पिच के रक्र कायनां 


यदि लीडिग रक्कर, की चूड़ियों की संल्या से मोटी पिच के 
स्क, काटने हों तो चेंज व्हील निम्न प्रकार ज्ञात किये जाते हैं-- 
इस सक्र, की जो काठला है, पिच इंचों सें लेकर इसको 


( ७८ ) 


लीडिग रक्त, की चूड़ियों की संख्या श्रति इंच गुणा करो, गुणन- 
फलत्न लीडिंग रक्र, मैं चूड़ियों की संख्या इतनी लम्बाई तक होगी 
जितनी कि अमीष्ट पिच से काठती स्वीकाये है । 

उदाहरणतया 20 इंच पिच का स्क्र, दो चूड़ी प्रति इंच के 
लीडिग स्क्र, से काटना है 
नियमालुसार--- 

20 ४ 2 ५» 40:] अभीष्ट अनुपात है । अब हर ( भाजक ) 
को उचित साइज़ का व्हील प्राप्त करने के लिए उचित अंक से 
गुणा करके बढ़ाना चाहिए ओर अंश ( भाज्य ) को भी इसी 
अलुपात से बढ़ाना चाहिए । जेसे दो से गुणा किया तोः--- 

प्रथम ड्राइवर 800 

“कह “अब यदि इसके साथ दो 

प्रथम ड्रिबन 20 


चूड़ी व्हीलों की आधिक सम्मिलित की जाएं तो इसका यह रूप 
होगा। अब ड्राइवर प्रथम का साइज केम से कम करने को 
ड्राइवर प्रथम ओर डि्विन द्वितीय को 4 से भाग करो-- 

00 ड्राइवर ठृतीय १00 ड्राइवर द्वितीय 

00 हिवन दृतीय. 00 डिवन हवितीय 

_800 ड्राइवर प्रथम ः 








ह तो ज्हील प्राप्त 
20 किवन अथम ज्होलि इस सल्या के 


रो >- 7.00 200 20 
गे १४, 88", ६6% और यदि ड्राइवर प्रथम का इस से 


( ७६ ) 


/ हम साइज करना हो तो ड्राइवर प्रथम ओर ट्विन तृतीय को 
फिर 4 पर भाग दो अभीष्र व्हील इस सख्या के यह प्राप्त हुए 
१0039 386, 806 | 

,. मोटी पिच के रक्र, जिनकी पिच लीडिंग रक्र, को अपेक्षा 
मोटी हो उनके चेंज व्हीलों की शुद्धि इस प्रकार सिद्ध की 
जाती हे-- 

ड्राइविंग व्हीलों को परस्पर गुणा करो ओर डि्थिन व्हीलों को 

' भी परस्पर शुणा करी । व्हीलों की पारस्परिक गुणा की गुणन- 

फल को स्क्र, की चूडी की सख्या प्रति इंच से गुणा करो और 

" गुणनफल से ड्राइविंग व्हीलों की शुणनफल को भाग करो | 

“ इस प्रकार हस प्रमाण फे लिए पूषे उदाहरण के उ्हीज 
केते हैं। 

50%00:020 


-: 2? इंच पिच 
20%269226 


पिंच शब्द से अमिग्राय एक चूड़ी से दूसरी चूडी तक का 

परन्तर है जैसे यदि एक इच सें एक चूडी काटदी है तो उसकी 

पेच एक इन्‍्च होगी | चौथी पांचबी व छूटी सारिणी में जिस 

प्राकार की भी एक चूड़ी काटनी हो उसके लिए गरारियां जानी 
ता सकती है। 

क्रियात्क अनुभव 
जब चूड़ी काटने वाले औजार ( 90०७ १00 ) के साथ 
स्क्र, की वांड्धित लस्बाई काट ली जाए तो सेडल को तुरन्त पीछे 


( ६० ) 


हदाने की उत्तम विधि यह है कि इसको हाथ से हटाया जाई 
ओर जब इस प्रकार किया जाय तो हैड स्टॉक का वह भाग जो 
सेडल्ों के साथ मिला होता है संढल से कुछ दूरी पर होना 
चाहिए ओर यदि यह जात करना हो कि बह दूरी क्रितनी होनी 
चाहिए तो यह ध्यान रखो कि वह ठीक स्थान है जहाँ कि नह 
को लीडिंग रक्त, के साथ गेयर किया जाता है अर्थात्‌ फिराया 
जाता है या इसको गेयर से पृथक किया जाता है। चूड़ी काटने 
का टूल के गेज के अनुसार उचित स्थान पर लग। होना चाहिए | 

उपरोक्त दूरी को ज्ञात करने के लिए लीडिंग रक्त चाहे 
किसी पिच का हो निम्नलिखित विधि सरल ओर सुगम है | 

प्रथम तो अमीष्ठ चूड़ियों की संख्या प्रति इन्च इतनी हो कि 
यदि इसको लीडिंग सक्र की चूढियों की प्रति इन्च संझ्या से 
भांग दिया जाए हो शेष कुछ ने बचे जबकि नट क्लीडिंग रक्त के 
किसी भाग के साथ गेयर में ठीक होगा। अन्य सभी दशाओं 
में उचित पिच के साथ हर ( भाजक ) को एक स्थान पर रखो 
ती अंश ( माज्य ) सदेव पिचों की बह संख्या चताग्रेगी जितनी 
कि सेडल को ते करनी चाहिए । 

लीठिंग क्र, से मट को गेयर से प्रथक करने के लिए इस से 
पहले कि वह पुत्र: वात्तविक स्थान पर आ जाए जहां कि नं : 
को लीडिज सक्र, से गेयर किया जाए इसलिए हैड स्टाक सेंड 
को बीच की दूरी सदा ऊपर बताई गई इचों की संस्या के साथ 
अ्मीष्ठ कल, की लम्बाई के अनुसार होनी चाहिए | 


( ८5१ ) 


उदाहरण न॑० १--3” लम्बा एक सक्र, काटना है ओर एक 
इन्च में 9३ चूड़ियां काटनी दैं.। लीडिग स्क्र, 4 चूड़ी प्रति इन्च 
का है तो हैड स्टाक ओर सेडल के बीच में कितनी दूरी होगी ९ 

यहां पर क्योंकि 0$ ८ 57 इसलिये 4” बीच की दूरी 
ठीक है। यदि वह लम्बाई जिस में कि स्क, काटना है, इस को 
यदि अश ( भिन्‍न ) से भाग करें ओर सागफल में एक जोड 
फिर इस योगफल् को अश (भिन्न ) से गणा करें तो यह 
गुणनफल हैड रटाक और सेडल की बीच की दूरी होगी । 


उदाहरण नल० २--एक सक्र, 74 इच लम्बा काटना है. ओर 
पिच में 4३ चूड़ी बनानी हे, लीडिंग स्क्र 3 चूड़ी प्रति इन्च का 
है तो दूरी हैड स्टॉक और सेडल के सध्य कितनी है ९ 

यहां पिच 45 ८ | 


नियमानुसार!-- 
74-:-45--28 + 2<> 9 & 4 < 76 इन्च 
अभीष्ट दूरी 


उदाहरण ने ३--१8 इन्च लम्बा रक्र काटना है ओर पिच 
है इन्च ओर लीडिंग सक्रू 2 चूड़ी प्रति इन्च का है तो सेडल 


ओर हैडस्टाक के बीच की दूरी ज्ञात करो । 
यहां पिच ८ ६ 
नियमानुसार--- 


46-75 5 3 + | 5: 4.८5 + 20 इंच अभीष्ट दूरी । 


( ८5२ ) 


यदि लीडिग रक्र की पिच है या ह हो तों जब तक अनुपात 
मिलता-जुलता रहे, इसी प्रकार निकालते रहो ओर इसको साधा- 
रण भिन्‍न के रुप में लाओ तो अंश इन्चों की ठीक सख्या 
प्रकट करेगा जो कि सेडल को नट के ठीक होने से पहले ते 
करना चाहिए । 


उदाहरण नं० ४--यदि 23 इन्च लम्बा सक्र, काटना है, 
पिच ओर ल्लीडिंग रक्र, 8 पिच का है तो बीच की दूरी 
जात करो । 


यहां पिच८ 


: नियमानुसार-- 

6 * $ -+/ै8 ८ है 

3---8 < 2 +] <: 3 » 5 ८ 5” अभीए दूरी । 

उदाहरण नं० ५--यदि 5!” लम्बा सक्र काटना है, पिच 
$ ओर लीडिग स्क्र की पिच ह है तो बीच की दूरी ज्ञाव करो | 
नियमानुसार-- 

45% 58 5 0 5 

8]-6 5 8 + ] ८: 9: 8 5 48” अभीष्ठ दूरी । 

इस प्रकार यह ज्ञात हो जाएगा कि यदि खराद को उस 
समय खड़ा किया गया है जब कि टूल में अमीष्ट लम्बाई में सक्र, 
काट लिया है ओर लीडिग स्क्र, से प्रथक्‌ किया गया है ओर 
सेडल को पीछे लौटा कर हैडस्टाक के सामने लाया गया है 


( ८३ 9) 


ताकि नट को फिर गेयर करके खराद चलाने के लिए कुछ ठीक 
हो जाए | 

उपरोक्त विधि के प्रयोग से व्हीलों पर किसी प्रकार का 
विन्ह करने की आवश्यकता नहीं क्योंकि चूड़ी (/॥7680 ) के 
सिरे पर एक छेद किया जाता है। यदि आंतरिक चूड़ी काठनी 
हो तो पहले बीच में एक चूड़ी काट लो, फिर खराद को खड़ा 
कर दो और लीडिग सक्र, के ऊपर की साइड पर चाक से 
निशान लगा ज्ञो ओर इस प्हीज के ऊपर की साइड पर जो 
कि खराद के भेंड्ल पर हो ओर लीडिग रक्र, से सेडल को पिछली 
तरफ से खींच लो जब तक कि उव्हीज्ञ पू्षे स्थान पर फिट 
हो जायें ओर टूल छेद से बाहर निकल आए फिर हेडस्टाक 
को सेंडल के सामने ज्ञाओ ओर इसको बांध दो ओर जब सारा 
टूल अन्द्र पहुँच जाए सेडल को अपने हाथ से हटाकर हैड 
स्टाक पर लगा दो ताकि फिर काम शुरू हो जाए । 


दोहरी-तिहरी चूड़ी कायना 


व्हौलों को इस प्रकार लगाओ कि खराद के मैड़ल पर जो 
व्हील हों वह दो-तीन या अधिक समान भागों पर विभक्‍त हो 
सके या आवश्यकताजुसार हैड स्टाक को सैडल से अभीष्ठ दूरी 
पर लगाओ जेसा कि इकहरी चूड़ी या सिंगल भ्रड ( 508]0 
4॥880 ) के लिए लगाते हैं और इसी प्रयोग को चाल्नू रुखो 
जब तक कि एक चूड़ी काटी जाए लेकिन यह चूड़ी ऐसी हो कि 


( एप ) 


खत्म न हुई हो, फिर सेडल को हेडस्टाक की तरफ लगाओ ओर 
व्हीज्ञ के एक दन्दाने को चाक से एक निशान हंगाओ जो 
दन्दाना मैंड़ुल के व्हील़ के साथ उस समय मेयर बनाता हो 
ओर उसी समय मेंड्ल के व्हील के निचले भाग पर मं 
निशान लगाओ ओर उस पर नम्बर ! लिख दो ओर यदि 
व्हील दोहरा या डबल शेड (00009]6 "॥०80) हो वो आधे 
दन्दाने गिन लो ओर उस पर नम्बर 2 का निशान लगा दो 
क्याडर नट को गिरा कर मैंड्रल को फिराओ ताकि नम्बर 2 
यदि इस जगह गेयर हो जाये हो इस से दोहरी चूड़ी काटी 
जाएगी । 


जब अन्तिम कटाव चाहे चूड़ी के बाजू पर या नीचे 
( 900007 ) पर करना हो तो स्क्र, को सेन्दरों से निकाल जो 
ताकि सेडल को रक्र टूल (302७ ६0००)) को चलाये बिना पीछे 
हटाया जाए, फिर क्वाडर नट को गिरा कर दूसरे भांग में 
गेयर करो, इस से दूसरी चूड़ी खत्म हो जाए्गी। इसी रीति से 
तीन या चार चुड़ियां काट सकते हैं । 


जब वह स्क्र, जो काटना है बहुत छोटा हो जाए चाहे 
अन्दर की तरफ या बाहर की तरफ चूड़ी हो तो पिच के लिए 
सेडल को इस से अधिक आगे चलाना पढ़ता है। जितनी दूर 
यथा सम्भव सेडल से हैड स्टाक को लगा सकते हैं' तो इसके लिए 
उत्तम होगा कि सेडल को लीडिंग रक्र, के द्वारा पीछे कर लिया 
जाए और यदि स्क्र जो काटना हो बहुत लम्बा हो और पिच 


( ८५ 9 


के लिए सेडल को इतनी दूरी तक चलाना पह्ता है जो कि 
यथासम्मव सेडल से हैड स्टाक लगाने की दूरी से अधिक हो 
तो इसके लिए यह उत्तम है कि सेध्ल को हेड स्टाक के विरुद्ध 
लाकर नट को गेयर में लगा दिया जाए ओर खराद के चेड पर 
सेडल की दूसरी तरफ की ऊपर बाली दूरी को नाप कर खड़िया 
था मिट्टी से निशान लगाओ आर इस व्हील ( गरारी ) की टॉप 
(709 ) पर जो कि खराद की मेंड्ल पर हो तव जब कि 
सेडल खराद के बेड पर इस चाक के निशान पर पहुँचती हे 
या चाक के इस निशान को जो कि दोनों ब्हीलों पर होते दें 
उस समय टाप ( चोटी ) पर ले आवदे तो खराद ठहरा दो और 
नट को गेयर से निकाल दो ओर फिर सेडल को हेडस्टाक 
के विरुद्ध लाओ ओर फिर खराद को चला दो | 

उदाहरण ६---एक 24 इन्च लम्बा स्क्र, काटना है 
तक पिच 272 है और लीडिग स्क्र, £ चूड़ी प्रति इन्च 
का है। 


इसलिए पिच-..- 

4880 ८ 3६ ८ 34 इन्च दूरी है ओर कम से कम इन्चों 
की संख्या जो सेडल को तय करनी चाहिए या कल्पना करो कि 
लट को गेयर से प्रथक्‌ किये जाने से पहले तय करे | यदि इस 
को लीडिंग सक्र, की चूड़ियों की सख्या प्रति इन्च से गुणा किया 
जाए तो गुशनफल चक्करों की वह संख्या होगी जो कि लीडिंग 


सक्र, का उद्दील नट को गेयर से प्रथक करने से पूर्व करेगा जैसे 
84 » 4 5८ 36 चक्कर | 


स्क्र कायने वाली गेज 


चित्र लं० 58 पुरे साइज में बनाया गया है ओर रक्त, काटने 
वालों के लिये अत्यन्त लाभदायक है। यह स्टील की बनाई 
चादर से बनाई जाती है ओर बहुत जल्दी वन जाती है इसमें 
वढ़ी और छोटी बी (५) का एक ही कोण है और इस को 
55 अंश का कोण कहते हैं। यह कोण बहुत अनुमची इन्जीनियर 
ही प्रयोग करते हैं इसलिए यह स्क्र, टूल के लिए डचित कोण 
है। इससे पहले की चूड़ी कार्टे, चाहे अन्दुरूनी हो चाहे बाहरी 
चूड़ी की वाड़ी को ऐसे गुनिया में होनी चाहिये कि नट को 
दोनों ओर से फिट कर सके । 


गेज की बह साइड जिस पर कि अक्षर 8 लिखा हुआ है 
इस काम के बाहर की ओर रखो जिसमें जिस में कि रक्र, काटना 
है ओर स्क, दल के साइज के अनुसार इस को छोटी या बड़ी 
ए में लगाओ, फिर दल को वांघ कर छोड़ दो। जब सक्क, काटा 
जाता है तो चूढ़ी की वाडी उचित कोण में होती है । यदि नटों 
या चक्कों में चूड़ी काटनी हों तो दुल को गेज में बॉध देता 
चाहिए ताकि कोण में चूड़ी काटी जाए। आजकल साधारणतया 
विलायती वनी हुई गेज उपयुक्त होती है । 


देखो चित्र त० 58 इसके अतिरिक्त दो गेजों, सक्र, पिच 


केज और सेन्टर या थ्रेंड गेज्ञों को चित्र नं>० 59 व 00 
में देखो । 


( ८७ ) 
मिलिंग मशीन से गरारियों के दांते कायना 


विशेषतायें--उचित व्हील काटने वाली मशीन मे इसी 
मेंढल पर एक ब्हील द्ोता हैं. जो कि इसी ब्हील की तरफ होता 
है जो कि 80 से 240 तक दन्‍्दाने वाला होता द्व जिसको मेंडूल 
व्हील कहते हैं और इसको गेयर करके एक छोटी स्पिण्डल पर 
सिंगल या डबल बरस से चलाया जाता है ओर स्पिण्डल व्हील 
के साथ टजेन्ट रेखा बनाता है और इसके एक तरफ चेज 
व्हील लगा होता है जिस को टेन्जेन्ट व्हील (टेजेन्ट रेखा का 
व्दील ) कहते हैं जो इन्टश्मीडियेट व्हील के साथ गेयर किया 
जाता है | यह इन्टरमी डिय्रेट / !927720#968 ) ब्हील ज्ञिस 
की सिगल स्टड व्हील भी कहते ह9ैं--एक तो क्वाडर नट के 
साथ ज्ञगा होता है ताकि इसको दूसरे चेंज व्हौल के साथ गेयर 
किया जाये जो कि दूसरे सिरे के हैड़िल से चलाया जाता है। 
इसके साथ एक स्प्रिग लगा होता है ताकि इसको प्लेट के घेरे 
के विरुद्ध वहुत थोड़े दबाव का सामना करना पड़े जो कि गाढ़ी 
हुई होती है ओर इस में छेद बने हाते हैँ या इसकी दो सम- 
भागों में वॉटा गया होता है ताकि आधे ओर चौथाई तक फिर 
सके ] इस कारण उपरोवत प्लेट को डिविजन प्लेट ( ॥)एं६- 


07 9]96 ) कहते है । चेंज व्हील जो इसके दूसरे सिरे पर 
होता है डिविजन प्लेट व्हील कहलाता है | “ 


( ८८ ) 


नियम ओर उदाहरण 


यदि उचित हो तो टेन्जेन्ट व्हीज़ झते दन्दानों का होना 
चाहिए जितने दन्दानों का व्हौत कटना हो और हिविज्नन पोट 
व्हील के दन्दानों की संख्या मेडल व्हौत के दन्दानों से आधी 
हो श्रोर हैँढित के दो चक्कर हों जब कि वर्म सिंगल श्रेड दो 
ओर यदि उबल भ्रेड हों तो एक चक्कर । तब इस से दन्दानों 
को अ्रभीष् सस्या ज्ञात हो जाएगी | 
(१) उदाहरणु--चेज व्हौज्ञ के दन्‍्दाने ज्ञात करो, 
जिससे 4 दंदानों का व्हील काटना अभीष्ट हो और मेंद्त 
व्हौ् के 80 दंदाने हैँ और इस को सिंगल भरे बे से चाय 
ज्ञात है । 
इसमें हम को डिबिजन प्लेट व्हौील 00 दन्दानों का रखना 
उचित है और 45 दन्दानों का टेजेन्ट व्हौत और हैँडित के 
दोचकर। 
उदाहरण न॑० २--चेज व्हीत ज्ञात करो, जिससे 07 
इन्दानों का व्हौत काटना अभीष्ट है और मेंडू व्हीज़ के 2/0 
दन्दने हैं ओर इसको डबल भ्रेढ बसे से चलाया जाता है| 
यहां हमें डिविजन प्लेट व्हीज़ !20 दल्दानों का ओर 07 
को टैलेंट व्हौज़ के स्थान पर रख कर हैँढिल का एक चक्कर 
गिनता चाहिये | यदि हँडिझ के दो चक्कर ले तो !20 के 
स्थान पर 00 दन्दातों का व्हील प्रयोग करें । 


( ८६ ) 


जब्र उपरोक्त नियम ठीक न लग सके तो मेंडूल व्हील सें 
दन्दानों की संख्या रख कर अभीष्ट दन्‍्दानों की संख्या साधा- 
रण भिन्न के रूप में रखो अर्थात्‌ मैंडूल व्हील के दन्दाने 
ऊपर ओर काटने वाले व्हील के दंदानों की संख्या लाइन के 
नीचे रखो | दब इन दोनों को दो या तीन या 4 या 5 या0 या 
8 था 9 से भाग करो जेसा कि उचित हो। जब कि हैंडिल का 
एक चक्कर सिंगल धेड वर॒म के लिए ओर अपना चक्कर 
डबल भ्रंड वरस के लिये हो ओर भमाजक टेजेंट व्हील के 
स्थान पर हो । 


उदाहरण न० ३---चेंज व्हील ज्ञात करो जिस से 90 
दन्‍्दाने का व्हीज्ञ काटना चाहते हैं. जब कि मेंडूल व्हील के 80 
दन्‍्दाने हें ओर थेंड बरस से चलाया जाना है | 

इस प्रकार-- 
2-7+$6 > है॥ अभीष्ठ व्हीज 


उदाहरण न॑० ४--चेंज व्हील ज्ञात करो, जिससे कि 
360 दन्‍्दानों का व्हील काटना है जब कि मेडूल व्हील में 240 
दन्दाने हैं ओर हबल भेड वरम से चलाया जाना है। 
इस प्रकार-- 
8->हहैंह ८ $ह असीष्ठ व्हील 
किन्हीं अवस्थाओं में जब कि चेंज उ्हीज्ञों का सम्पूर्ण सेट नहीं 
होता है दो काम के थोग्य सेट बनाने के लिये सम्मवत्तः कई 


( ६० 9 


सैटों की पड़ताल करनी पढ़ती है। ऐसी अवस्था में जत्दी का 
नियम यह है कि इस साधारण समिन्‍त को घटा दिया जाये जो 
मेंडल व्दील के दन्दानों की संख्या से बनी हो ओर उस दंदानों 
की संख्या से जो व्हील काटना हो उसको साधारण भिन्न में 
लाओ, फिर दोनों को किसी ऐसी दन्दानों की सख्या से गुणा 
करो जो कि यथा सम्मव व्हीलों का सेट छोटा सा बतला सके 
फिर इस विधि से छोटे व्हीलों की संख्या ज्ञात हो सकती है 
जेसे कि चार सेट उसी स्क्र, की उसी पिच को काटने के 
लिये 8 ! 
उदाहरण नं० ४---चेज व्हील ज्ञात करो, जिससे 80 

दन्दाने का व्हील काटना है जब कि मेंडूल व्हील में 80 
दन्‍्दाने हैं ओर सिंगल बरम है । 
इस अकार--- 

580 ८ 4» 6 ८ है$ 

जिसको इस ग्रकार बदल दिया जाये अर्थात्‌ जब कि अभीष्ट 
दंदानों की संख्या विषम हो जेसे कि ! 29, 87, 4), 67, 
प8 आदि | 

तब टजेंट व्हील सदेव इतना ही द्वो अर्थात्‌ ) 3, £ आदि 
अंक विषम से अधिक हों, फिर चेंज व्हीलों का अनुपात सदा 
इन चक्‍करों पर निर्भर होता है जो कि हैडिल को दिये जाते 


हैं जेसे जब अमी2 संख्या जो कि डिवीजन प्लेट के लिए हैः 
अधिक हो तो इस को सदेव 6, 5, 4, 3, 2, या 9 से भाग 
कर देना चाहिए जब कि मैंडल व्हील में 80 दंदाने दें. ओर 


( ६१ ) 

सिंगल ध्रेड वरम से चलाया जाता है, तब यदि संख्या भाग 
देने के लिए प्रयोग की जाये तो इस से मेंडूल की वह चक्करों 
की सख्या प्रकट होगी जो उसने व्हील का एक दंदाना बचाने में 
की हो । 

उदाहरण न॑ ६--चपेंज व्हील मालूम करो, जिस से कि 
0 दंदाने का व्हीज काटना है. जब कि मेंड्ल व्हील के 80 
ददाने हैं ओर सिंगल थे ड वरम से चलाया जाता है । 

इस प्कार-«--- 


80 360%4 90 


४९२? ४५४ न्‍ “ चार चक्कर 
0 20 20 


हँडिल के सहित ओर जब डबल भेड वर॒स ओर मेंडूल व्हौल 
के 240 दनन्‍्दाने हों तो डिबिजन प्लेट 2, 3, 4, 85, 6, 8 पर 
भाग की जा सकती है जब कि वह बहुत बड़ा हो ओर हेंडिल 
के चकक्‍्करों की संख्या सदा भाग ऋरने वाले अंक से आधी 
होती है । 

उदाहरण न॑ ७--चेज व्हील ज्ञात करो, जिससे कि 2 
दृंदाने का व्हौल फाटना है ओर मेंडूल व्हील के 240 दंदाने 
हैँ ओर डबल श्रेड वरम से चलाया जाता है | 











इस अकीर-- 
240 240 -+ 5 90 
नजापणा # 255 “-०आ जा ाक 
82 24. 24 


अर्थात्‌ 96 दंदाने का डिविजन प्लेट व्हील और 24 दंदाने 
का रेजेंट 5शेत्न हैंडिल के दाई चक्‍्करों सहित । 
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|॒ टेविल नें १ ७०“चेंज व्हीलों का टेषिल 


। ऐसी, मिलिंग मशोन अर्थान्‌ गरारियों के दांते काटने वाली 
मशीन में प्रयोग के लिये जिसका मेंदल व्हीज 80 दांव 
कह! क्‍ 


| - 




















'छिबीजन प्ल्लेर्ट व्हौल 


| श्र 


८ व्हील 
अमीष्ठ सख्या 
हैँडल के चक्‍कर 
डिवीजन प्लेट व्हील 
डेजेन्ट ब्द्दील 


ज्ञन प्लेट व्हील 
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दांतों की अभीष्ठ 
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दांतों की अभीष्ट सख्या 
हँडल के चक्‍कर 
डिबीक्षन प्लेट व्हील 
टंजेन्ट व्ह[ज 


हैंडल के 
हँँडल के चक्‍कर 





दांतों की अभीष्ट संख्या 
दांतों की 
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टेषिल मे० १ १०--चेंज व्हीलों का टेबिल 


ऐसी मिलिंग मशीन में प्रयोग के लिए जिसका मेंडल प्हीज़ 
240 दांत का हो और डबल चूड़ी के बर्म से चलाया जाता है। 
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( (७८ ) 
टेबिल नं+ १३--र, का ढायामीर 
उ! पहलू और चोरस नयों की सारणी 


नीचे के टेबल में छ पहलू चौरस नटों के भ्रचलित अनु- 
बात और साइन दिये गए हैं। 

नट की मोटाई के बराबर , इसके रक्र, का डायमीटर होता 
है किन्तु चौरस ई से !8 तक। 7 इंच ओर !६ से !$ तक 
3 इंच और 73 से 2 वक 3 इंच से ज्यादा मोदे होते जाते हैं। 


400 
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्ै घ् प्र न ! ] ६ आर ४2 
 ।! |. ] [[६ ओर /#$ 
$ |9 कहे १ | ३ और #* 
बी ४ | 


मा मी मी 
ध्यान रदे कि दो सूत मोटे. काबले में ” में 20 चूढ़ियों होती हैं 
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टेबिल नं" १४ 
5 र्‌ किले. 
खराद से रफ करने की रफतारें 
स्टील | स्टील 
. आइरन। कास्टिंग : आइरन _कारििंग _ 
््‌] जप 0 ] 
| 6 ह। | 
्‌ दूं पट ्‌ँ - 
तेंफ फ्रा प््प ते 
5 [7 अल 8 रे 8 
| 8, |. (४, 5 | हि, । (० | ६ [60८ 
[४ [9 ५ [9 
%| |£| %£| [#£ 
82 प 77 
पा: 4 है 
$9॥00 66 | 08 96 
25 | 20 | ॥8 80 | 24 
23 |। 36 | 6 70 | 46 
20 | ]2 | 4 80 | 3)6 
20 | 8 | ]2 60 | 44 
8 । ॥9 850 | 44 
46 (| 6 ]॥ 5८८ ५ 








( के ) 
टेबिल नं० १४ 
काटने पाले टूलों की डिगरियां (कोण) 
विभिन्‍न धातुओं पर विभिन्‍न क्रियाएं करने के लिए कंटिंग 




















टूल्स निम्न लिखित कोणों पर रखे जाते ह। 
हम कया की डिग्री 
राट आयरन | स्टील कास्ट आयरन। पीतल 
पर ट 55... 65 १0 80 
६ से " से 
पर 85 








फि 





ट आल छोड |एट आर पीर |नेटलला गन 
कास्ट भाव रंटीतल रा आण्ण पीतल | मेटल या 


फिल्डआयरन 
हैल.. 3645. हिल विस 3 बैल 8 
छ- 70 98- 869585- 8085- छ७$है0| फू 856 
05 6 05 256 0- 7000- ॥0[0- 5 
[0५ $ ॥)-: 4 [0५ 8 [0-2 9 गिल 3 


( १5५ ) 
टेबिल न॑० १६ 
खराद से काटने की स्पीड 


| कि से (वर्मा से हि कटर से 
कि करनाख़राद फरना(पर छेद 


दुकरनोां 


ट्न्क्फय सिंनट प्रति मिनट | प्रति मिनट । प्रति मिनट 
कास्ट आयरन॥ 75 से 26 


पा से!5075 से 200650 से700 
स्टील 250 ,, 30080 ,, 22878 ,, 260 (400 ,, ४50 











राट आरन (300 ,, 4580200 ,, 300।250 ,, 360 [800,,880 


गनमेटल [300 ,, 350॥50 ,, 300॥। --  500,000 


मुलायम 
गनमेटलकठोर 250 ,, 30080 ,, 300॥ -- 500,,000 


पीतल ५.५० 320 ,, 800800 ,, 800 [300,,500 





कुरन्ड की सान की चाल 


इसकी चाल लगभग 5000 चक्कर प्रति मिनट होनी चाहिए । 


पत्थर की सान की चाल 
इसकी गति 800 चक्कर अति सिन्नट होनी चाहिए । 
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अगर किसी सर्किट में बरावर दूरी पर कई सेन्टर कायम 
करने हों तो इसके लिए नीचे का ठेबिल बहुत उपयोगी सिद्ध 
होगा ! 


मान लो कि 705 पिच 
सरकिल का डायामीटर,फिं- 
छेदों की सख्या ? छेदों की 
पिच ॥६>»एक तादाद आदाद ४ 


(देखो टेबिल में [४ का जेन्र) 
[) % [६ - ? तब 


. टेबिल नें० १७ 
सर्किल को बहुत से भागों में बांदना 
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टेविल न० १८ 

लोहे की चौकीर या मोल बारों (सरियों) की वजन 
पोंडों में न्वकि इसकी लम्बाई एक फुट हो । 
छठ + बार! गोल बार | चोकोर बार! गोल धार 
॥2॥ छ॑ 
ह ५२ 
7 64 | 264 6 4.29 | 3.82 
हक | .326 | 2580 |$| 825 | 4.09 
है 470 9309 |$ | 6.35 | 4.96 
5 | .40 | 502 ॥9+ पठछा | 8.90 
हु 388 | “6556 |7£| 8.88 | 0.92 
$ [.087 | .88 $ | 029 | 8.03 
है. |.306 .0% |37 | ]74 | 9.92 
3 4.579 ै),24] | 2473,88 | 0.44 
& [[].879 ।476 | 2३ | 8,08 | ॥,84 
33 2206 ।.32 23 4]6,9 [8.2 
2 2.556 | 2.0] ६28 | 8,84 | 474 
75 हा सिम | 8 [से झ [0 2,306 | 2३ | 20,807 | 36.89 


8,234 


2.02 


28 | 28.]] 


48,07 
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न्ख्प्दज 
4) 
रद 
हि हि 


> घ 
र्ष्दू 
कि 


पीट 


कि नर 

्य छः 

छि ः बार। गील बार दे चोरस | गोल बार 
फ् 

। र्छ 

ि हि 





282 | 25,266 | 49.84 | 4$ 07,063 | 83..4 








29 | 27.6 | 2.68 |4$ | 78.35 | 59.8 
3 | 900 | 98,60 | 5 | 88ल्‍5 | 05.08 
33 | 35.28 | 2770 | 67 | 92.40 | 72.30 
3३ | 40,909 | 82.8 | 5३ , 70,08 | 79.38 


(कस 
फप्वि 


46.0 | 3689 | 5३ | 70.48 | 86.78 
5844 | 4,907 | 6 | 20.24 | 94.48 
43 | 00.82 | 47.38 


न 


लि मत डिनर जिम किक अहम मकर अल कल 
नोट--दूसरी धातों के वजन ज्ञात करने के डायमीटरों 


या पहलुओं के सामने उक्त टेबिल में जो बजन दिया है उस 
से कास्ट आयरन के लिए .93 से, स्टील के लिए 02 से, तांबा 
के लिए .5 से, पीतल के लिए 4.09 से, सीसे के लिए .47 
से ओर जख्त के लिए .92 से गुणा कर लिया करें तो इन धातों 
का सी वजन पोडों में ज्ञात हो जाएगा। 


रॉ 
है। 
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टेबिल नं० १९ 
नीचे की टेविल से यह मालूम होता हे कि विभिन्‍न 
प्रकार के स्टील में कारबन कितने प्रतिशत होता है । 





६ (१ 
स्टील से क्या काये | हि | स्टील से क्या काये | हि 
लेना है। डि लेना है । च 
2 हा 
सर्जरी केऔजार [.48| बढ़द के ओजार कटर 
उत्तरे ] 46 आदि. [.40 
फौलाद के ओजार व छेनी ओर कुल्हाड़ी 
चिल्ड रोल्ों के लिए ॥.358 आदि ]00 
आरी रेतियां आदि 95 | शियर हैट व स्प्रिगआदि।| «00 
टूल्ज चहुत कठोर धातु फोलाद की रेले “40 
काटने के लिए ॥,380| फोजिंड्र शाफ्ट आदि 
साधारण धातों के के ज्ञिए | .50 


काटने के दलल्‍ज [. फोजिंड्र शापट ओर 
शियर ओर कही रेती [.20 टायर के लिए | 38 
लोहार. के ओऔज़ार जहाज और बाइलर प्लेट | . 
ओर डाई आदि [.5 | बाइलर की प्लेट 


ममज किक जनिफ कक कर तक लती अमल ज अमन मन बदल अपील श कसर कपल ली जप कक 3 अत 3 3 मम ३::2:जुु३-2777:57700%7७ए% 








( एप७ ) 
फास्ट आयरन ओर आयरन ढालनां 


निम्न लिखित उपयोगी जानकारी मिस्टर हटलन की प्रसिद्ध 
पुस्तक “बकंस मेनेजसे हैंडबुक” से उद्घृत की गई है । 

लोहा-जोकि ढलाई के कारखानों में प्रयुक्त होता है नम्बर 
], 2 3 44 का होता है. जिसे भे कास्ट आयरन कहते हैं । 
लोहे की विशेषता उसे तोड़ कर मालूम को जाती है उसके 
तोड़ने पर टूटे हुए स्थान का रंग एक सा फालिसा युक्‍त्र हो ओर 
उस पर प्राकृतिक चमक बहुत हो तो बह लोहा कठोर होता है 
ओर जब उसका रंग चमकीला काला हो ओर उस पर फुलजई 
चमक बहुत हो तो वह लोहा अत्यन्त ही कठोर होता है परन्तु 
जब उसका रग चमकीला काला हो ओर फुलजई चमक उसमें 
कुछ' न हो तो बह लोहा बहुत कमजोर होता है ओर जब उसका 
रंग घु'घला सफेद हो तो यह लोहा-उपरोकत प्रकार के लोहे से 
भी कठोर ओर नाजुक होता हे ओर जब इसका रंग सब्जी लिये 
हुए सफेद हो ओर भूरा हो तो बह बहुत ही कठोर ओर नाजुक 
होता है। नम्बर एक का लोहा टुटने में टूठे स्थात का रग काला 
निकलता है और उसमें घातु की चमकदारी बहुत होती है इंसे 
लिए यह लोहा दूसरे लोहों को गज्ञा कर पतला होने भें बहुत 
श्रच्छा होता है परन्तु कठोरता व शक्ति में बेकार होने के कारण 
फेवज्न कास्टिंग के लिए ही उच्ति रहता है। नम्घर2 व 3 
साधारण कािटिंग में प्रयोग किये जाते हैं. इनका रंग कम 
हरियाली युक्त होता है और इनमें - धातु की चमक न० | को 
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अपेक्ता कम होती है। राट आयरन के बनाने में जो निशान 
अयोग किया जाता है नम्बर 4 व 5 है। नम्बर 0 रे फोजे 
आयरन है । नम्बर 7 बड़ा अच्छा लोहा होता है ओर नम्बर 8 
सफेद कास्ट आयरन है । 

कास्ट आयरन की शक्ति-- . 

तराश के प्रति बनें इंच पर कार्ट आयरन की टूटने की 
शक्ति ( 988)2॥8 $घ82४॥80॥ ) 42 दन है ओर उसकी सेफ 
बर्किज् ताकत कम दबाव में ठेदा हुए बिना निम्न लिखित है 
कार्ट आयरन के खम्बे व गडेर एकसार कास्टिंग के लिए टूटने 
की शक्ति का 5 दबाब 7 ठत है। खम्बों व मशीनों के पुर्जो' के 
लिए 7 व 54 ढन है ओर कास्ट आयरन की बनी-महराबों पर 
7% था 3 टन प्रति बगे इंच। वराश के लिए कार्ट आयरन को 
असत दज की टेन्‍्सायल स्ट्रेंग्ध 3 दन प्रति बगे इंच वराश के 
लिये है' ओर इसकी सुरक्षा से काम करमे की ताकत खींचसे में 
टूटने वाली शक्ति का $ या $ टन प्रति जर्ग ईंच तराश के 
लिए है | 


कास्ट आयरन को टेस्ट करना-- .. -: 

अच्छे कार्ट आयरल की एक सलाख एक चौकोर इंच ४3 
फिट 06 इन्च लम्बी दो पायों पर रखी जाबे जिनके बीच को 
दूरी 3 फिट है इस पर धीरे २ बड़ाते हुए 7 हन्डरेडबेट वजन 7 
रख दिया ज़ाए तो थह उसे सहार सकेगी। कास्टिंग की शर्ते : 
ते करने में-एक साधारण उपाय यंह है कि इस भार का बिबरण 
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दिया जाए जिसे देस्ट बार ने वर्दारत करना है जोकि उस धाहु 
से बनाई हो अर्थात्‌ बह टेस्ट ब/र कार्ट आयरन की बनाई हो 
3 फुट 6 इंन्च लम्बी ४ 2 इन्च गहरी ४ । इन्च मोटी सहारे 
पर रखी जावे जिस के बीच की दूरी 3 फिट है। धीरे २ बढ़ा 
हुआ वजन अपने बीच में 26 से 30 हन्डूडवेट तक चदररिंठ 
करेगी जिस से लगसग [॥ इन्च का क्ुकाव होगा! यह टेस्ट 
वारियां टूट जाती हैँ जबकि इनके बीच से 83 से 322 
हन्दूं डबेट तक बोझ रखा जाता है। कास्ट आयरन उत्तम; 
दनेदार एकसार ओर सब जगह दरचाले रंग युक्त होना चाहिये 
जोकि सरत्नता से रेती से छीला जा सके ओर इतना नमे हो कि 
जब उसे हथोड़े से कूटा जाए तो दानेदार हो जाए। 

कास्टिंग (दलाई)---कास्ट आयरन के पिभिन्‍त मिश्रणों 


को बनाने की जानकारी निम्नलिखित तालिका से दी गईं है।* 
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टेविल नं० २० 


कास्ट आइरन के विभिन्‍न मिश्रण ढालने के लिये 


मिश्रणों के ध्त्र । 


बहुत सख्त और मलबृत कास्ट 
आइरन स्टीसम हेमर अआओर 
हलके काम ओर तहाई बनाते 
के बास्ते 


( चिल्ड कास्ट आइरन रूल्ज ) 


सिक्‍्लचर जोकि 5 इंच गहराई 
तक चिल्ड ऋर सकता है 

( चिल्ड कात्द आइरन रुहज ) 
प्रिक्सचर जोकि 4 इच गहराई 
तक चिल्ड कर सकता हें | 


मानता मअंब मार आरंाााभभऊभभभभ॥४७७४७७७७७८एएएए 
(चिटह कास्ट आइरन रूल़ज) 


मिक्सचर लोकि 24 इंच गहराई 
घक चिल्ड कर सकता है| 


( चिल्ड कातच्ट आइरन रूल्ज ) 


जोकि 





हिमें टाइट नं० 3 4 भाग 
पायनी पोल ,, £ 4 
कलाइड. »#% #£ 7 $# 
मिकलेंड ,, 06 7 


सकारकलापनकाराउालरूसवााा फलकामू-+कर, 


हिमें टाइट मं० 6 6 भाग 


ललत्ति शेल सी. बी. 8 ,, 


क्तीयर बाइट (सफेद) 4 ,, 
मम कु 


हिमें टाइट मं० 8 0 भाग 
ललिशेल सी० बी० 8 ,, 
क्लीयर बाइद 4 % 
त्रेम दो 22 + 


पांटी पोल बाइट.. 4 + 





हिसें टाइट सिशानदार ? भाग 
कफ 95 त्तं० 8 4. 4१ 
पांदीपोत्त सी० बी० 27 + 


क्लीयर बाइद (सफेद) 4 मांग 
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23 से 3 इन्च गहराई तक | ब्रेस वो 4 साग 

चिल्ड कर सकता ह्ठै | ल़लि शेल सी० बी० 8 ) 
हिमें टाइट नं०0 83 6 ,, 
पांदी पोल नं० 3 2 











सख्त और टिकाउ कास्ट आइ- | बारहिमे टाइट नं० 2 8 हडरबेट 
रन व्हील गेअरिग के काम के | क्लिन कारनाक न० 2 4 ,, 
लिए ( गरारी बनाने योग्य) | उत्तम साफरक्रोप. 8 » 


१9 ३3 १5 पांटी पोल सी० बी० 0 59 
सनं० 4 

फंलायर ११ 80 ,, 

इनको पिघलाकर 

अच्छी तरह मिला लो 

सख्त ओर टिकाड कास्ट आइ- | पांटी पोज्न सी. बी. 4 0 ,, 

रन ( सल्डरों के वास्ते एक | कत्नायर सं०4 4 , 

इन्च से अधिक मोट |ई तक ) । गाट शेरी न०83 06 ,, 
इतसको पिघल्ाकर पिग (00) 
में कास्ट करके अच्छी तरह 
से मिलातो 


उत्तम कास्टिंग के लिये कास्ट | स्काच मिकक्‍्स्‍्ड न्रांडज 8 हँडरवेट 
आयरन क। श्रेप्ठ मिक्‍्चर विरडेल 0. #॥ 


उम्दा और साफ स्क्रीप 9 ,, 
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कास्ट आयरन का अच्छा मिक्सचर| स्काच सिक्‍्स्‍्ड ब्रांडज 5.हंडे डवेट 
हल्के कार्स्टिंग के वास्ते गलनगार नाग 6 न 


अच्छा और साफ 
स्क्रप | टुकड़ें ) 9 97 


गनमीटल और पीतल का ढालना 


त्रास फरनेस ( पीतल की भट्टी ) एक साधारण अर लास- 
दायक भट्टी पीतल पिधलाने के लिए अगले चित्र में दिखाई' गई 
है | इसकी अन्दर की गई १५ वर्ग इंच & 28 इंच होनी चाहिए 
फ्लो चिमनी का छेद 7» 0 इंच है। चिमनी अन्दर की 
ओर से 5 बर्ग इच है. ओर 8 फूट से किसी तरह अधिक 
ऊँची नहीं। भद्ठी ईटों की बनी हुई है और फायर त्रिक से 
लाइन की हुई है। अगली तरफ की फायर बार बीयर ( सहारते 
वाला ) चलता फिरता है और आवश्यकता पड़ने पर अगली 
तरफ को फिसल कर फायर वारों को नीचे गिरा देता है। इस 
भट्टी में 80 पोंड धात जल्दी और आसानी से पिघल जाती है । 
& टांग दर है जिससे धात उंडेली जाती है ओर 3 टांगतर 
आग के ऊपर से क्रासीबल ( कुठाली जिस में धात पिघलाई 
जाती है ) के उठाने के लिए हैं । 


पीतल का पिघलाना--पीतल के पिघलाने की सरल विधि 
यह है कि जब आग सुलगाई जादी है तो क्रोसीबल ( कुठाली ) 
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इसके ऊपर रखी जाती है ओर उसका ऊपर का माग नीचे की 
ओर होता हैं । कुछ समय सें वह अच्छी तरह गरम हो जाती 
है। फिर इसको इसकी जगह पर एक फायर त्रिक पर रखा जाता 
हे ताकि फायर वारों से अलग रहे ठतव इसके चारों ओर कोक 
(पत्थर का कोयला ) मर दिया जाता हैं! तदनन्वर तान्‍्वे के छोटे 
छोटे टुकड़े काट कर इसमे डाले जाते हैं । जब वे पिघल जाते 
हूँ तो इसमें टीन मिलाया जाता है । वह सी पिघल्कर साथ मिल 
जाता है। जब ध'त ठौक कास्टिंग स्वीकार करने की स्थिति तक 
में गम हो जाती है दो इसमें जस्त का एक टुकड़ा डालना चाहिए 

वह डालते ही चमक पड़ेगा । यदि न चसके तो समम्को कि धात 
अभी कास्टिंग के स्वीकार करने योग्य स्थिदि से गरम नहीं हुई 
है। जव यह तैयार हो जाती है तो कूडा करकट सेज्न आदि को 
निकाल कर पिघली हुई धात को साले में उडेल दिया जाता हे 
ओर सांचे शीघ्र ही खोल लिये जाते हैं। क्‍्योंही धातु उन सें 
उडेली जाती है और कास्टिंग पर पानी छिड़क कर चथा सम्भव 
शीघ्र ठण्डा किया जाता है। इससे धात नमें और हसवार रहती 
हे; इसकी अपेक्षा कि इसे शनेः २ ठण्डा होने दें। ज्ञव पराना 
पीतल पिघलाया ज्ञाता है दो इसमे टीन डालने की कोई आवच- 
रयकता नहीं होती | किन्तु इसमें कुछ जस्त मिलाया जाता है। 
जब पीतल ओर पुराना तांबा पिघत्नाया जाता है तो टीन तांवा के 
अनुसार से ओर कास्ट पुराने पीतल के अनुपात से सित्राया 
जाता है गन मेटल का कठोरपत विभिन्‍न प्रकार का होता है 
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क्योंकि बह दोनों दशाओं में अर्थात्‌ कुठाली और कारिटग में 
घात की बनावट पर निर्भर है ! 


तांबा--जब ताम्बा को इसकी धाहों के साथ मिलाया 
जाता हैं तो इसका रंग खुल जाता है और नरभी भी चली 
है। तांबा और टीन सब स्थितियों सें मल्ली प्रकार मिल सकते 
हैं और यदि इसमें टीन मिलाया ज [ए तो यह इसकी कठोरता 
को बढ़ा देता है। इसलिए कि ताम्बा नरम रहे इसमें पन्द्रह !6 
प्रतिशत से भी कम टीन मिल्लाना चाहिये। मिश्रण जिस में कि 
$ दीन ह्वो बहुत नरम होता है। सीसा की योग्यता इस प्रकार की 
है कि वह ताम्बा से अत्रग हो जाता है। एक पौंड त्ाम्बा में 
आध पॉड से अधिक सीसा प्रयोग नही किया जा सकता। राट 
कापर ( ताम्बा / का कठोरपन 30000 पौंढ प्रति वगे इंच है। 
विशेष तास्व्रा का कास्टिंग बनाते समय इसे खराब होने से रोकने 
के लिए 50 पॉड तांबा | पॉंड जस्त गलाकर मिलाओ । 


ब्रोन्‍ज या गन मेडल--यह बैरिग और कार्रिटिंग में जिस 
जगह कठोरता की बहुत आबश्यकता है, एक उत्तम प्रकार का 
मिश्रण है। इस मिश्रण में ताम्बा 9 भाग और कलह ] भाग । 
इसकी कठोरवा प्रति वर्ग इंच 28000 पौंड है। इसके एक बरें 
फुट टुकड़े का भार जो कि एक इंच भोटा हो 45 पौंढ है. और 
डुफेड़ा जो कि 2 इंच लम्बा ४ एक बरगे इन्च हो लगभग भार 


में 3३ पौंड होता है । 


( १६४ ) 


बढ़िया पीतल्न--हल्के वेरिग ओर कास्टिस के लिए इससे 
निम्न धातुएं मित्राई जाती हँ। तांवा 7 भाग, कलईं ! भांग 
जस्त । साग। इसका कठोरपन प्रति बे इन्च त्रगभग 22000 
पोंढ है ओर एक बगे फुट और एक इन्च मोदे टुकड़े का सार 44 
पौड होता है और टुकड़ा जोकि !2 वर्ग इल्‍्च लम्बा * एक बरी 
इन्च हो मार में लगभग 38 पॉड होता है । 

साधारण पोतत्--्स में ताम्व। 4 भाग, कल्लई ! भाग 
झोर जस्त आधा माग मिलाया जाता है । इसका कठोरपन प्रति 
बरगे इन्च 20000 पॉंड है और एक वर्ग फुट और एक इन्च मोटे 
टुकड़े का भार 43 पॉंड होता है ओर टुकड़ा जो कि 2 इन्च 
लम्बा २ ! बे इन्च का हो उसका लगभग भार 33 पॉंड 
होता है । 

पीला पीतल बढ़िया प्रकार कू-“इसमें धाम्बा दो माग, 
जरत एक भाग सम्मिलित होता हे ओर इसकी सहन शक्ति 
प्रति बगे इल्च लगभग 800 पॉढ है ओर एक बे फुट एक इन्च 
मोदे टुकड़े का भार 42 पोंड होता है. ओर टुकड़ा जो दो इन्च 
लम्बा % बे इल्च भार में लगभग 3३ पॉोड होता है। 

एलूमीनियम ब्रोन्‍्ज--इसमें 90 भाग ताम्वा और 20 सागर 
एलूमीनियम सम्मिलित होता है। इसकी सहन शक्ति प्रति बगे 
इन्च 70000 पोंड है या गनमेटल से दो गुणा | किन्तु यह गन- 
मेटल से चार श॒ुणा छिकाऊ होता हे विशेष रूप से ओजार 
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बनाने वाले इसका प्रयोग करते हैं. | इसको जंग नहीं लगता ओर 
गमे तथा ठण्डा दोनों दशाओं में कूटा जा सकता है | 


सोट्रोमे टल--भारी तोपें बनाने के लिये एक विशेष प्रकार 
की धाव होती है। इसकी भार सहन शक्ति प्रति बगे इंच लगमग 
60000 पॉौँढ होती है और इसमें विभिन्‍न मिश्रण हैं. जिनमें 
एक यह है-हांब्रा 60 भाग, जस्त 35 भाग, रांग 2 भाग ओर 
रशाट आयरन 3 साग। 

मिन्टर मेटल--इसमें तांबा दीन भाग और जस्त दो भाग 
सम्मिलित होता है और यह जहाजों के सेटिंग ( कबर ) में 


प्रयोग होता है। इसकी सहन शक्ति प्रति बगे इच 49000 
पोड है । 


मेलिएबिल ब्रास---यह गे हो या ठण्डा दोनों दुशाओं 
में कूटा जा सकता है। इसमें तांबा 86 भाग, जस्त 82 भाग 
राद आयरन ( शुद्ध लोहा ) 2 भाग सम्मिलित होता है । 


फासफर ब्रोन्‍्ज--बेरिंग व्हीलों और दुसरे कास्टिंग के लिए 
एक उत्तम अकार को धातु है जिस स्थान पर अत्यधिक हृद्ता 
ओर कठोरता ओर टिकाऊपन की आवश्यकता होती है) इसकी 
सहन शक्ति भ्रति बगे इंच 56000 पॉंड हैं। इस मिश्रण से 
कास्टिंग करते समय बड़ी सावधानी रखनी चाहिए। एक स्टील 
(फोलाद) का जनरल्न अगर फासफर त्रोन्‍ज के बेरिंग में फिट 
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किया जाए तो अन्य धातों की अपेक्षा यह इसमें कम गर्भ 
होता है । 


नन क्रोसो त्रोन्‍ज--.यह फास्फर जोल्ज कम्पनी वाले चादरों 
राडों टयूत्रों में बनाते हैं तथा वे तार जो देलीफोन चायर ओर 
स्प्रिगों के सिर पर होती है बनाते हैं। इनकी सहन शक्ति रूल् 
ओर तार की स्थिति में खीचें होने पर ॥00000 से 80000 
पोड प्रति बर्ग इंच होती है। 


सिलीकन प्रोन्‍्जु--एक नया विशेष मिश्रण है जो कि 
फासफर ब्रोन्‍्ज कस्पनी वाले इलेक्ट्रिक की कारेबाई करने वाली 
तार के लिए बनाते हैं इसमें बढ़िया लोहे की तार सी शक्ति 
मित्ञाकर वत्ता सकते हैँ | जिसमें शुद्ध तांवे की तरह शक्ति विद्य- 
मान होती है । 


आर मोलो--एक धात है. जो कि गुलखन की खूबसूरती 
ओर धात के बढ़िया काम सें प्रयोग की जाती है। इसमे 2३ से 
3 भाग तक तांबा अमीष्ठ रंगत की गहराई के अनुसार मिलाया 
जाता है। एक भाग जिक ( जस्त ) तक इसके कार्टिंग पालिश 
करने के बाद तेज्ञाब में डुबो दिये जाते हैं और फिर उन्चक्ी तार 
को रक्रबिग त्र शु के साथ साफ किया जाता है। उसके बाद उत्त 
पर लेकर ( एक प्रकार का बार्निश ) लगाया जाता है ताकि मैल। 
होने से सुरक्षित रहे । 
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रोल्ड और वाटर डिवन ब्रास--कास्ट श्रास से यह 
अधिक मजबूत होता है । इन तरीकों से धात कठोर हो जाती है 
ओर प्राय: गसे करने की आवश्यकता पड़ जाती है. जो कि धांत 
को गरम करके शनेः शनेः ठण्डा होने देने से प्राप्त हो जाती हे । 
पीतत्न के बढ़िया तारकी कठोरता 50000 पॉड प्रति बे इंच है | 

पीतल का काम--पीतल के काम के विभिन्‍न श्रकारों के 
लिए जो अन्तर इनके मिश्रणों के अनुपात में है इनको मिम्त 
लिखित देबल न० 2] में दिया जाता है जिसमें एक सो विभिन्‍न 
प्रकार के मिश्रण बताये गए हैं. :-- 


/ कक ५७.२७... (७-७ ऑक- (७-“ &«+&६ ६>ढ ०७४5 
/ हिन्दी भाषा सें / 
| टेक्निकल पुस्तक / 
! सिल्लने का एकमान्न स्थान-- * 
॥ देहाती पुस्तक भण्डहार 
;॒ चावड़ी बाजार, दिल्‍्ली-६ | 
है फोन : 20080 है 
| ( बड़ा सूचीपन्न मुफ्त मगाइये ) * 

+--30023४%७4#%# 99235 ४ «७ बे श ष्र्‌ 
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टेबिल् नं० २१ 
ब्रोन, गनमेठल पीतल और अन्य धातों के कार्िट्ग 
के लिए मिश्रण 








भाग 
के किक की कल जिसके लिए मिश्रण उचित है हर 
तांबा । रांग । जस्त सीसा 





सख्त त्रोंज 829 
आरडौनेस तोप मेटल 9]६ 
लपटन रनों के चास्ते स्टील जिसको | 4९ 
लुबरीकेशन (तेल देने) की जरूरत नहीं 

उम्दा लोको मोटिंव बायलर की पीतत्न | 2 
की ट्यूबें आदि 

80 स्लिपटर की पीतल की नालियां | 70 
कन्डेसरों और हीटरों के लिए 

समुद्री गन मेटल बरिगों के लिए | 88 | 0 | 2 | «-- 
बहुत कठोर 

इ'डियन रेलवे गनमेटल बेरिगों के लिए। 88 | 9 | .... | -.- 
लोकोमीटिव इन्जनों के लिए बेरिंग | 0६। 7।] | -- 


गनमेटल ल्ोकोमोटिव इन्जनों के | 84 | 6 |... |... 
वैरिग बाल्व व सिल्लेढरों के लिए 
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! 'इलाममनाामाकामपकाानअमभम पक 


काम लिसके लिए मिश्रण उचित है तांवा | राग | जख [सीसा 





]| ० | हे 


लोकोमोटिव इन्जतों के बेरिंग आदि 8 
के लिये गनसेटल 


गत मेटल काक ओर स्टीस वाल्वों| ९ !| | 
के लिए 
गत मेटल के श्र श खरादों ओर इंजनों | 0 | : | *“ 


के लिए ओर अन्य भारी वर्रियों 
के लिए 


गन मेठल्न अच्छे कारिटिंग के लिए 


| 
| 


गन मेटल के तर शप्लजर ब्लाकों ओर | 8 | ] | +- | +- 
मशीनरी वेयरिगों के लिए 


मेटल गतिंदरों सेंडलों ओर ऐक्स-। 8। 4,“- |“ 
न्ट्र्कि स्ट्रोपों के लिए 


गन सेटल वेयरिंग रेलवे केरिज ईजन | 7 


| 
| 


ओर मशीनरी वायरिग के वात्ते 

मेटल सलाइड बाल्वों के लिए 99 | 4 ]|-- 
मेटल पस्प व अन्य हाइड्रालिक कामों | 38 | 4। ॥ -.- 
के लिए 

मेटल लाइनिंग क्रॉकों द पम्पों के | 9 | 3-० 
लिए 


.3७७+-++-त9«+-मस सन ७७५७ 3» ४७०७+००१३३०१७४७७५०».->रननज ३५७83... «-+भन्ऊक-,नज ९५५३७... स-१-फमा॥७०फकमताजक-पपन»९५3०९.५»रकापम8ककर+व५+७७+५००६०० नम 
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5३4 कंञ+ हे 
। 





जिसके लिए मिश्रण उचित है। [7 
अफीम दे तांवा | रांग क्‍ जस्त द 





मैटल लोहे की राडों को ढकने के ।/0| “४ (“| 
लिए पस्प राड आदि ह 
गन मेटल बर्टीकल् शाफ्टों के फुट [20 | ? 
स्टेट के लिए 

मेटल लपटन रंगों के वास्ते 8 कु 
मैट कांक वाल्व और टप पानी के | १ [| 7 
लिए | 


मेटल एम्बीसिंग ( नक्शे उमारने) | 7 [| [7 
प्रेस के लिए 


मेटल रुल्नों के बारते 86 | 8| ४7” 
सख्त मेटल बेरियों के बारत 82 | 428 [7 
सख्त गन मेटल 06 ४ “5 [7 
ने गन सेटल 36। ]|“- |“ “ 
सख्त पीतल बोल्ट व नट व्हील के | 0 | ४ ।| 47 
लिए ढ़ 

सख्त पीतल कास्टिंग ( ढलाई 2 22 | 8ु। शव: 
उत्तम पीतल रेलवे कैरिजव इजन | ॥| 7[| ऊ#। “ 
ओर मशीनरी वेयरिंग के लिये 


उत्तम पीतल पम्प बकट पचर 44 | 846 $ +- 





( ४१०४ 9 
रह 


जि ड़ रे पृ 
काम जिसके लिए मिश्रण डचित तांबा | रांग | जस्त सीसा 





बाल्व और पम्प सेट 

साधारण पीतल हलके कारिटंग के लिए 
मेटल एक्सल वक्‍स केरिज व कार्ट 
के लिए 

पीतल के कास्टिंग के लिए भैटल 

तांबे के पलैज पाइपों के लिंए 

एण्टी कोरोसिव मैठल तेजाब की 
रुकावट के लिए 7 ऐंट्रीमनी 

नेवी जा (समुद्री पीतल) बहुत सख्त 


समुद्री विभाग में बोल्ट के बास्ते 
बरता जाता है 37 स्लिपटर 


मेटल दंदानादार ब्हीलों के लिए 
निव आदि के लिये मैट 

मेटल उन वैरिंगों के बास्ते जिन पर 
गर्मों रहती हो 

स्लिपटर ( परकार आदि ) 

पाट सेटल साधारण बाहर टेपों 
के लिये 

पीतल गेस फिटिंग के बास्ते 
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| 


अनिल 305 की लक 
फाम जिसके लिये मिश्रण उचित है हांवा | रांग | जस्त सीसी 
हांवा। राग 





न लक 
पल हर मो है 
पीली पीतल व हे हज मी 
पीतल की चादर 
सफेद पीतल 0 | 0 | 90 | “० 
ने 9 | ५०४ 
लाल पीहल 0 बे 
पीतल की तार 67“ श 
चुस्टल सेट मास सोह्डर (टांका) 0 | 7 हक 
पीतल जिसके उत्तम सोल्दर हैं )8 | 4|5-।4 ४ 
पीवल के ओऔजार गणरिप्त शिक्षा परफार | 2 | ]|«>++ | ++ 
श्रादि फे लिगे 
पीतल घड़ी साजों फे लिये नरम 4 | *+ | | ० 
टर्नेर (खरादिया) मास 98" पीतल |... | --- ०. ढ | 7० 
न्नास घड़ी साज्ञों फे लिये सख्त हब 8 
पीतल बटन बनाने के बास्ते .. ... | 8 -- 


पीतल त्रास पेन धनाने फे लिये घहत 
सब्त 


पीशल बजाने के घ॑ंदे आदि फे लिये | 4| ] |“ | -+ 
पीत्तल गरम काम फो 802 | 93 «“+ | “+- 
नरम पीतल गरम क्ूटा जा सकता है। | 338 | -- | 28 | “- 
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न पअमि शक आ किट नकल तन. म कील नललाल तु 5७३7703:2 77:0७ ॥82/#००«-४४४४७७७ 
े भाग 


काम जिसके लिये मिश्रण उचित है । 
मिमि िकि शनि मिल विस जि कल 
ध्यूलज (जवाहरी की धातु) ॥0 पीतल | 30 
मैडल पंच ज्यज्री ओर ओजारों 89$ | [058 
के लिए 


ँ 





सैटल स्क्र, व प्रापेलरों ( पंखे ) आदि | 2 | 0 |_ 
के लिये ॥ 
गिल्डिंग मेटल +0 | “८ 
ताप अलडे ( मिश्रण ) | ०४“ 
मेटल पीतल के रिविटों के ज्ियि. | 00| 2 
तांबे की रिविटों के लिये मेहर 00 | 7 
डिपिंग ब्रास 6 | # 
डिपिंग ब्रास दूसरी प्रकार का 9 | -- 
मोमेक गोल्ड मेटल ( सुनहरी ) धुक 
मन हाठटस गोज्ड मेटल ( सुनहरी ) | ७ |“ 
पंज बेक : 8 |“ 
मेयर मेटल 6832 | 82 
, स्पेकुल्मम मेठ्ल .. 48 | 90 
ब्रोनस भेंडल्ज ( तमगे ) 90 | 4 


४0७0७ पल लेन बंकमर नल.“ नल 


का 2, 7. जगह व. कबीर, अमल... उमर) अमन... जा. 


ध्श् 
पाक बाक 





दांबा | रांग | जस्त सीसा 


( २०५ ) 


9 


कान साफ 


'फल्मादाम्यपसी, 


अमन ८किपके: 


ला ज257ह [७७ लें 

काम जिसके लिये मिथण उचित दै पं 
5 न सिलसी ' 

डच सेटल 5$ 

बाथ मेटल 35 ब्रास जे 

व्लीच्ड कापर (पालिश से सफेद किया हर 

हुआ तांबा) |9 आरसेनिक 

ब्रोन्‍्ज काटस अंग्रेजी और फ्रांसीसी | 

गोल्ड काटन ( सीने का सिक्का ) 

फ्रांसीसी 90 गोल्ड 80 

सिलबर काटन ( चांदी ) का सिक्का | ० 

शाट गेटल 90 सिलवर ने 

व्लीट मेटल ऐस्टीसनी >> 

बेज्ञ मेटल ( घंदी की धातु ) गाते के | 22 

वासते घटी ु 

वत्न मेटल छोटे बल्ाकों की धंटी | 20 


फे लिए 


वेतन मेटल घंटी के लिए घरेलू काम | “० 


के लिए 


7 'इ्लारपपदतापढलननम-+<4४० अपन पर सर फर्म का+- नए मा राय >5 थम मात -यथ. 2 कमी पारस पक पाए साआभ ०८ पृ; पपपाधषा<;म्यव्॒पपकान्‍म इक 2४0४-53: गए ५० १ 


सज ब्<3 
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गम) 


काम जिसके लिये मिप्रणु दचित है. [77 
ांबा | रांग | जल सीसा 











पैल मेटल बड़ी घंटियों के लिये बड़े | 20 | ९६ | "“ |” 
कारखानों में 

शैल मेटल ब्ोटी, गिरा की घटी | 48| ॥6" 
फे वास्ते 

बैल गैदल बड़ी गिरजा की घंटी | 2० | 73 |“ 


9०००० 


बैल गैटल उबल पेरोमीटर के लिये | /0 | 
80 आरसी तक 

ऐप्लीदेशन गोहड 7 पोदिना [6 | ] 
रिंग गोल्ह (हुल्लों का सोना) 6 | 0 
सिल्वर 3 सितंबर. - 


एंड गोह्ड (सोना) उत्तम सोना ले 


। 


| 
| 


ँिशाकाध्.. है. काम 





व्हाइट मेटल (गरम न होने वाली) 


बाइट शैटल विसाई कम होने के कारण ऐण्टी 
फिक्शन मेटल कहते हैं। यह गन मैटल की अपेत्ता सत्ता है। 
परन्तु यह ने बहुत होता है. जब तक कि इसको एक लोहे के 
पक्स में ते लगाया जावे यह शीघ्र ही तड़क जाता है अथवा 


( २०७ ) 


फिसल जाता है। श्री वावट साहिब का असली मिश्रण इसके 
लिये यह था:--तांबा 4 पौंड सुस्मा 8 पॉड और रांग 24 पॉड ८ 
36 पॉड | इसको सख्त करना कहते थे । ऊपर लिखे प्रत्येक पॉंड 
के वास्ते 2 पॉड रॉग अधिक मिलाया जाता था ओर संख्या 06 
पींड हो। जाती थी | दूसरा मिश्रण बिना हिसाव के पीतल ढालने 
वाले इस्तेमाल करते थे ओर इन्हीं में से कुछ इकट्ठी करके हस 
निम्न लिखित टेविल में लिखते हेँ जो कि गिनती में 72 
मिश्रण हूँ । 
टेबिल नं० २२ 


ऐण्टी फ्रिक्शन बाईट मेठल और दूसरी मिलावट 


काम जिसके लिये मिश्रण उचित है 
* ताबा। जस्त सासा 


वाईंट मेटल स्लाईंड वाल्बों के छेद | 52 ० 
के लिए 

ऐण्टी फ्रिक्शन वबाईट मेटल इंजनों | 20 | 
के वेयरिग मिलवकक मशीनों के दल्ज 

आदि के लिए 

ऐण्टी फ्रिक्शन बाईट मैठल इन्जनों | 90 


के वेयरिंग मित्नवर्क मशीनों के दूल्ज 
आदि के लिए 








( २०६ ) 
का भाग 
काम जिसके लिए सिश्रणु उचित है 77775 
रे _रांग तांवा सा हा 


ऐण्टी फ्रिक्शन बाइट मेटल ज्ोको | 70 | 5 








ही 
मोटिव लाइनिंग ऐक्सल वक्‍्स वायरिग 
मशीन टूल्ज आदि के लिये 
का $ 70 | 4 8। 0 
ह। क 20 | +- | 20 | 00 
६ “| -(75$ 
$ हे 32 | 8 | 0 | 8 
हि श 43|- | 2 24 
के १) 24- | 2 20 
१ १! 8॥।2 20 20 
3 क + | “5 | ।420 
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काम जिसके लिए मिश्रण उचित है । शिन 


जमेन सिलवर कास्टिंग के लिए 20 
निकल 20 जस्त 


ऐमीटेशन सिलवर 

प्यूटर 

मेटल आगेन पाइप के लिये 
साधारण प्यूटर 


उत्तम प्यूटर | विसमिथ 





मेटल पम्प आदि के वास्ते 
मेटल छोटी तसवीरों के बास्ते 20 जर्त | 64 | -- | -- | 6 
निकल अल्डे कैंडल स्टिक आदि के | ._ | 2[-- | -- 
लिये । जस्त ) निकल 

निकल अल्डे चाकू के हत्थे के लिए 
2 जस्त 2 निकल 

निकल की चादर 2 जस्त 2 निकल | __ 
निकिल श्रल्डे मौडलों के लिये 5 ज़रू | 7 
8 निकल 


नल मल मल शव, मद, तल, मद व 


६ २१२ 9) 





कट रांग | जस्त सीसा 





बाइट मेटल वकिल्स व बटनों के लिए | 3 | “| | 5 
6 पीत्तल 2 जस्त 


इलक्ट्रम एमलगम 4 पार। 2 जस्त 


इलेक्ट्रस 79 निकल शी न 
क्वीन्ज्ञ मेटल विसमिथ 3 9[-|  ]|7 
बरतानिया मेटल 30|।- | |[-+-- 
टाइप मेटल “- । 9 27]7 

4 | 8 


सीटरी व टाइप मेटल 2 विसमिथ न 
इमीटेशन प्लाटिनम 8 पीली पीतल [5 7 (“। "४ 
5 सपिल्टर | 
दयूटी नाग 7 विसमिथ 
मेटल मेडलों के लिये 
मिश्रण फ्यूजेबल प्लगों के वास्ते 880 | 2 |“  “ | * 
डिग्री पर नरम होता है और 372 डिग्री 

पर पिघल जाता है 

मित्रण जो सद होकर फेलता है । |-- |--.| 2|9 
विसमिथ 





( २९३ ) 
__  ऊै्ै्ै  लन न शड्इ++ 


. भाग 
लिये मित्रण उचित है. 7777. ह ' 
काम जिसके लिये मिश्रण यंग [बांवा| जख । 





फ्यूजेबल प्लगों के लिए मिश्रण जो 2 “47 7९ 
378 डिग्री पर नर्म होता है ओर 
388 डिग्मी पर पिघल जाता है 


फ्यूलेवल प्लगों के लिए मिश्रण लो | 2 [| * 
298 डिग्री पर नरम दोता है ओर 388 ह 
पर पिघलजावा है... पर | 


* मिश्रण पयूजेबल प्लगों के ज्ि"ण 3990 | 2 -- |“ । 0 
डिग्री पर नर्म 408 टिग्मी पर पिघल 
जाता है 


मिश्रण जो खोलने बाली पानी की हीट | 3 नह 
22 डिग्री फानेहीट पर पिघलता है 
ओर मिश्रण के लिये उचित है | 

8 बिसभथ 


( रेश४ 2 
































टेबिल नं० २३. 
धातुओं के पिघलने की डिंग्री फानेहीट ओर पतली वस्तुओं 
के क्मजाने की ठिग्नी फानेहीट श्री बोल्ट साहिब तथा ग्लोडल 
साहिब के अनुभवों के आधार पर 
(|| | [& | | | 
फ् ध् फ्िश फ्र | (्र [8 
#8% 8(% | १६ कर शक ५ धर - 
हि छः ढ 
& | | | | “८४ || [८ 























2 | 5 ॥99 4 4 8 300 8 400 ४ 30 
5 ]4 20। [8 ।08 83]0 ॥6/25440 (4 (4/॥490 
3 । 8॥|8 22 ।24।20।8 320 4 [7 420 38500 
3 | [8 ॥220 | 24 | 26|8 830 ।8 ।8430 4.950 
3३ 38 280 (8 |4 |--840 4 ,8 440 4 ।25520 
5 | 88 [240 ॥0१| 4 ।|--।8850 8 |7/450 4 | 0590 
7 | 8|8 2580 ।]3।4 (--360 4 ।9 ।460 5 388/540 
8 08 260 ।74 | --३70 4 [0470 4 48550 
8 [728 270 |29। 4 शक 

ह 


लि 


कक कमा ८ मन्त्र मह्किएरलमाथामनयता मिड, 


3।8 (290 4 


कै 


































हा 

गा 

नए प्र 
धातु का नाम & | - धाठुका नाम ट 

ठैर प्र 

८? 2 
ऐसीटिक जम जाता है... | 50 | त्रोंज गल जाती है 090 
जैतून का तेल जम है। 36 पीतल गल जाता है 650 
दूध जम जाता है 30 | ऐलोमीनियम गत ज्ञाता है।!300 
पानी जम जाता है 32 | सुरमा गल जाता है 870 
समुद्र का पानी जम जाता है। 28 | जर्त गल जाता है. | 778 
सिर्का जम जाता है 28 | सीसा गल जाता है 620 
तेज्ञ मदिरा जम जादी है | 20 | विसमिथ गल जाता है. | 509 
पारा जम जाता है 39 | रांग गल जाता है 440 
पारा यदि भूठी रीति से केडमियम गल जाता है. | 442 
अति सर्द किया जावे. | 0] | गन्धक गल जाती है. | 239 
वायु से चलने वाली बस्तुयं| 4३ | भोम सफेद गल जाता है | 54 
प्लाटोनम गल जाती है. (३/0४( भोम पीला गल जाता है. | 42 
राट आयरन गल जाता हे 20]2| फासफोरस ५» 409 
अं ख गल जाता है 280/| चर्बी ११ 92 
हल अधिकाधिक गल्ल तारपीन का तेल » 4 
ह जाता हरे 2589 भक्त बर्फ ३9 ग 
शुद्ध खणं गल जाता है. 2282| अत्रक और नमक,, 0 
फास्ट आयरन गत जाता है290| रा 4५ 39 
सं का सिक्का , [278/| पारा खोलता हुआ 
हु 2350 862 
पागल जातवाहै।. 950 
चुद्ध चांदी गल जाती है. ॥880 








( शशद ) 
फनेंसों की ८म्पेचर 

जब भग्नि का रंग लाल हो तो इसका टेस्प्रेचर /300, जब 
अत्यन्त लाल हो तो उसका टैस्प्रेचरें [700, यदि नारंजी रंग हो 
तो 2000, सफेद-चमकतें हुएं रंग पर 2000 और चौन्धाई हुई 
संफेद रंगत पर-2800 डिग्री फा्मिहीट होती है । लोहे के पिघलने 
के वध्ति गर्म ब्लास्ट की टैग्प्रे चर 900 से 200 डिग्री फानेहीट 
तह, है और लहें की वे हिंदेग हीं 2700 डिग्री फानेह्ीर्ट है। लोहा 
अघेरे में 782 डिग्री फरनिहीट पर लाल होता है अन्य धातुएं,प्रकांश 
में 7077 डिग्री फीने हीट पर खूब लाल हो जाती हैं। राट 
आयरन 5000 टिग्मी फानें हीट ओर कार्ट आयरन 3380 डिग्री 
गन्धक 570, फास्फोरस 556 डिग्री पर खोलना आरम्भ होता 
है | बेसमर फर्नेस की टेम्प्रेचर 4000:डिग्री और पढंलिंग फर्नेस 
3500 कोपोर्ज्षी 8000 और साधारण, अग्नि 790 डिग्री फाने 
होट है। अग्नेश 6037; साधारण मंटद्टी की 400, भजुष्य शरीर 
की 989 और विश्राम दायक कमरें की 70 दिप्नी टेंग्प्रचर होती 
है। धातुर्ये ज़ब गरम हो जाती है तो(ठंडी की अपेक्षा दुर्बेल हो 
जाती हैं। 550 डिग्री फामे हीट' से उपर श्रत्येक. डिग्री के वात्ते 
लोहा अपनी शक्ति गंवाता जाता है ओर तांबा 320 डिग्री फार्म 
हीट से अधिक प्रत्येक डिग्री के वास्ते अपनी शक्ति गंबांवा जाता 
है और गंवाने कीं शक्ति 5 प्रतिशत 22 डिग्री. फार्च हीट 
पर, 20 प्रतिशत 450 पर, 30 प्रतिशत 600 पर, 52 प्रतिशत 
800 पर, 78 प्रतिशत 00 ओर 335 डिग्री पर सारी शक्ति 


गवाकर लेसदार हो जाता है परन्तु पिधलता नहीं जब तक कि 
वह 2080-टिग्री फानेंद्रीट पर-न पहुँच जवि-।--- 


( २१९१७ ) 


(423) ॥:2/0 ॥५ 45-[॥4 


















































(8)2]82 :&% 
मा 
442[% (॥४ | 
! (>-न५७ पिच | 
कि 77 | 02/9 +॥०५०।४४७. | 
हे 0५ 879 ब्ब् 
ए काम 08(8 ४४)२>2 3, , »॥ 
्छ फ्िः ।४29 4५2५ हक... ]00॥ 
० एप कछ्ायदद्राद 
त “स (++%महि) ॥0585898 | _ हे [ 
नछ ८० 5 आज | व आय 
छः |. 7 | ढ़ 
दर वा हि 
ष्ट 7 छि े फ्र 
॥। हि हि. 5 पा 
ढ़ के है क  # एड 
दं: छ हट 
5 # हि हें है 8 8 6/8 #,# 
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टेबिल नं० २५ 
2के को बनावट-थांका लगाने के वास्ते 








भागों को संख्या 


नभ ढांके 5 ्ि 


विसमिथ का टांका 3 [86 (3 | 202 
79 9) 399 92 ।|०2 |] | ४29 
१) 9) १? ०2 |[]49 286 
8. 9). 7१9 ] ]4] | 2854 
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( २२१ ) 


नोट-...टांका तेयार करते " समय इसको ओऔक्सीडाइजेशन से 
सुरक्षित रखने के बारते नम टांका चरवी के नीचे पिघ- 
लाना चाहिये और सख्त टांकों पर पिघलाते समय मोटी 
तह में कोयलों को पीस कर डाल लेना चाहिये । 


ठांका लगाने के लिये फ्लक्स--लोहे या फौलाद को 
टॉंका लगाने के वास्ते सोहागा अथवा नोशादर ऐसोनिया का 
प्रयोग करना चाहिये ओर- कलई किये हुए लोहे के बास्ते रा्त 
अथवा क्ल्ोराईड आफ जिक का प्रयोग करना चाहिये। जस्त के 
वास्ते नमक का तेज्ञाव तथा घुत्ती हुई जस्त ओर सीसा के लिये 
चरबी अथवा राज । रांग और सीसा के पाइपों के वास्ते और 
प्यूटर (भरत) के वास्‍्ते रात ओर मीठा तेल । ठांबा गन मेटल, 
पीतल चांदी आदि के वास्ते सोहागा या क्लोराईड आफ जिक 
ओर ऐलोमीनियम पर पेराफिन ( अंग्रेजी दवाई ) का प्रयोग 
करना चाहिए | 


गन मेटल और दूसरी धातुओं को उजला करना।-- 
प्रायः यह अवर्यक है कि धातुओं को उत्तम रीति से फिनिश 
किया जापे | उद्ाहरणाथे यदि उत्तको निकल प्लेट अथवा चॉदी 
का रंग देने के बारे तैयार करना है तो उस वस्तु को बफों पर 
लगा कर उजला किया जाता है जो कि बड़ी शीघ्रता से म्रमण 


फरते हैं। उज्जला करने के लिये नीचे लिखी विधियां काम में 
लाई जाती हैं-- 


( श्रर ) 


 श्रोन्‍ज गन सैटल पीतल तांवा और वाईट मेटल को 
उजला करना/--उन वस्तुओं को एक बढ़िया सफ़ूफ (पाउडर) 
से नो कि पुरानी जल्ली हुई छुठालियों का बनता है उत्तम रीति से 
साफ करने के परचात्‌ एक लेदर पर बफ करके चमकाया जाता 
है। राटल स्टोन | एक प्रकार का पत्थर > ओर तेल के अथवा 
क्रोक्स पाउडर और तेल के साथ रगढ़ कर तत्ारचात्‌ उनको 
चूने के बढ़िया पावडर अथवा सूखे क्रोक्स पाउडर से एक कपड़े 
के वफ पर उजला किया जाता है । 
लोहे और फौलादी वस्तुओं को चमकाना--उस्तुओं को 
बढ़िया ऐमरी पाउडर कुरड से खूब साफ करने के पश्चात्‌ लेदर 
वफ पर चमक दी जाठही है। पहले वो गिलास अथवा शीशे 
काठते की रेत के साथ तत्परचातू ट्रन्ट के साथ-- 
बफ (3 )--वसे बफ का कपड़ा लेकर बहुत सारे 
टुकड़े काटकर डिस्क की सांति बनाये जाते हैं। फिर उनका 
आपस में उत्तम रीति से प्रेस ( दबाया ) कर दिया जाता 
है और उनके प्रत्येक सिरे पर एक नट लगा कर एक मैंडल 
पर सक्र, कर दिये जाते हैं। बीच में दा लेदर हिस्क के 
रख कर और लेदर के एक सिरे पर एक नट लगा कर एक 
मैंडल पर स्क्र कस दिए जाते हैँ। बीच मे दो मांदे चसड़े 
के डिस्क रख कर ओर लेदर के एक सिरे पर एक पीतल का 
वाशर दिया 'जाता है'। लेदर बफ ( चमड़े के बफ ) वालरस 
( एक समुद्र का जानवर जो उत्तरी प्रदेश में होता है ) 


( २२३ 9) 


की खाल से कुछ डिस्क वना कर सरेश से जोड़े जाते हैं ओर 
उस को इतनी हृढ़ता' से क्िशिप किया जाता है कि सरेश बिल्कुल 
एक ज्ञान हो जाता है। फिर एक मेंडू्ल पर घुमाये जाते हैं। 
उनके एक नट और एक एक वाशर लगी होती है। 


पीतल के काम का तेज!वों से साफ करना;--पीवल् का 
कठिन काम जो कि साधारण रीति से साफ नहीं हो सकता। 
निम्नलिखित रीति से तेजाबों से साफ किया जाता है। प्रथम 
इस वस्तु को गरम करके कारिटक सोडा और पानी सें गोता दिया 
जाता है तत्परचात्‌ उसको उत्तम रीति से साफ पानी में घोया 
जाता है फिर इसको दूसरी बार 0 सेकिण्ड के वास्ते पानी के 
एक सोल्यूशन में गोता दिया जाता है । जिसका मिश्रण यह है-- 
पानी एक भाग, शोरा का तेज्ञाब दो भाग। फिर इसको निकाल 
कर प्रथम साफ और शीतत्न जल में गोता दिया जाता है फिर 
गरम साबुन तथा जल में ओर गरम लकड़ी के बुरादे में सुखाया 
जाता है। बक्स बुड़ ( एक अत्यन्त सख्त लकड़ी है ) का बुरादा 
उत्तम होता है क्‍योंकि इसमें राल नहीं होती । 

पीतल से वार्निश उतारना--इसको 20 मिनट _ तक सिमूल- 
लिखित अके में जोश दो। पानी एक गेलन, फास्टिक पोटाश 
3 पॉढ फिर इससे निकाल कर शीतल जल में गोता दो । 


लोहे, फौलादी वस्तुओं की मीला करना, रंगदार करना 
कलई चढ़ाना, ब्रोंज करना, वार्निश करना, 


( २१२४ ) 


चांदी का पानी चढ़ाना, रोगन चढ़ाने के उपाय आदि 

लोहे और फोलादी वस्तुओं का नीला रंग करना-- 
एक लोहे के बर्तन को या तो उत्तम पीतल के बुरादे से जो रेती 
से लिया गया हो कोयले के पावडर से भर दो या महागनी (एक 
सख्त लकड़ी ) के बुरादे से ओर इसको कुछ लाल होने तक गसे 
करो ओर इस वस्तु को उसके भीतर ओर बाहर करो जब तक 
कि वह रग प्राप्तन हो जाये जोकि चाहिए। परन्तु वह वस्तु 
उत्तम रीति से साफ की ज्ञावे ओर कोई गनदगी आदि न रह 
जावे इसमें दाखिल करने के पूर्व उस पर उगलियां न फेरी जावे 
जितनी उत्तम सफाई होगी उतना ही उत्तम रंग होगा । समस्त 
हल्की वस्तुओं के वास्ते जेसे कि ऐनक के फ्रेम आदि को केवल 
लकड़ी का बुरादा ही पर्याप्त है। यह बस्तुयें रग करते से पूर्व 
लाईस ( अन बुझा चूना ) में भेल आदि उतारने के वास्ते भज्ी 
प्रकार से मत्नी जावे । 

लोहे और फोलादी वस्तुओं की नीलगू' (नीला रंग) 
क्रता।--तस्तुओं को निम्नलिखित सोल्युशन ऋथवा अक में 
रखो जिसक्रो बायलिग ( खोलने वाली , हीट तक गे किया हुआ 
ह।। हाईपोसलफेट आफ सोडा 4 आस को तीन पाव पाली में 
घोल कर उसमें ऐसीटेट आफ लेड एक ओंस आर पानी एक 
ओंस मिल्लाकर अर्क बनाकर डाल दो | 

हल्का भूरा रंग लोहे और फौलाद के वास्ते--आयरन 


क्लोराईइड ( दाना दार ) दी भाग | क्लोराईड आफ ऐण्टीमनी 


2 भाग, गेलिक ऐसिड एक भाग इन सब को चार माग पानी में 
धोलो इस अर्क को एक स्पन्ज से लगा कर वायु में सुखा लो 
ओर ऐसा करते रहो तव जब कि जितना गाढ़ा रंग करना हो 
उतना न हो जावे । 


बन्दूक के बेरल की भरा रंग करना:--बैरल को उत्तम 
रीति से साफ करके गन्दगी आदि निकाल दो। ऐसा करते समय 
हाथ से संत छूना । प्रथम इसको अन चुमे चूने के सफूफ से मत् 
कर मेल को साफ करो फिर निम्नलिखित अका में से कोई अके 
स्पन्ज के साथ लगाओ | 


अके नं० १६--उलयू स्टोन $ आस, म्योरियेट टिकचर 
आफ स्टील ३ आस, स्पिट आफ वाईन $ ओस, स्ट्रॉग नाइट्रिक 
ऐसिड ह ओऑस, म्योरियेट आफ मकेरी ई ओँस, एकपिंट 
डिंस्टिल्ड वाटर में मिलाकर अर तेयार कर लो | 


तक 
अक भं० २६--नीला थोथा एक ऑंस, स्वरीट स्प्रिद आफ 


रे 
नाइटर एक आस, डिस्टिल्ड बाटर एकपिट में मिलाकर अके 
तेयार कर लो । 


(७ ७ 
अके न॑० ३;-ए०क आ फोर्टिस $ ओस, स्वीट श््रट आफ 
नाइटर ३ ऑंस, टिक्यर आफ स्योरियेट आयरन एक ओंस, 


स्प्रिट आफ बाईन एक ओस, नीला थोथा दो ओऑंस, पानी 30 
ओंस में मिलाकर अरे तैयार कर लो | 


( २१२६ ) 


अके न॑० ४६--टिंक्चर आफ म्योरियेट आफ आयरन 
$ ओंस स्पिट आफ नाईटिक ईथर !$ आस, नीला थोथा 2 
स्‍क्र पुल, बारिश का पानी 3 पिंट, अके तैयार कर लो । 


जब सूख जावे तो तार के स्रेच त्रुश के साथ भल्ी प्रकार 
तेयार कर दो और ऐसा तब तक करते रहो जब तक कि जितना 
चाहिए उतना गाढ़ा रग न हो जावे। जब यह कर चुको तो बरल 
पर उवलता हुआ पानी ढालो ओर सुखा दो । जब तक गरम हो 
इसको मोम तथा स्प्रिट के साथ पालिश करते जाबो फिर इस 
पर वार्निश करो | हे 


लोहे और फौलादी वस्तुओं को भरा करना-- 


टिंक्चर आफ आयोडीन में आधा पानी मिलाकर इसमें गोता दो | 


धातुओं की बापानिंग वानिंश करना।--वार्निश की 
मोटी रंगीन तह को जापान कहते हैं जो कि धातु पर चढ़ाई 
जाती है ओर उचित मट्टी में गरम करके सुखा ली जाती है ओर 
उसको श्रायः 300 डिग्री फाने हीट तक गरम क्रिया जाता है| 
हाई टेम्प्रेचर से जापान के कुछ भाग इवैपोरेट बन जाते हैं 
ओर शेष धातु के साथ हृढ़ता से चिपट जाते हैं। ऐसा उस 
समय तक किया जाता है जब तक कि रंग का गाढ़ापन जितना 
कि चाहिए तथा धातु की सरफेस सतह ) प्राप्त हो जाती है । 


( *२७ ) 


जिस वार्निश का प्रयोग किया जाता है उसका मिश्रण यह 
है। मेथिल्लेटिड झ्लिट एक सेर, लाख 4 ओआंस, राल 4 आस, इन 
को घोल लिया जाता है ओर निम्नलिखित अर" में से एक अके 
के साथ रंग दिया जाता है । काले रग के वारते काला अरफाल्टम 
एक पॉड, कवाब चीनी का तेल एक पौड, पिघल्ञा कर इनमें गरम 
तारपीन का तेल मिला कर पतले किये जाते है । काले रंग के 
वाम्ते एक ओर मिश्रण यह है; -अस्फाल्टम 3 ओस, उबला हुआ 
अलसी का तेल एक गेलन, वर्न्‍्ट अम्बर 8 ऑआस, पिघला कर 
ओर गये तारपीन के तेल के साथ मिलाकर पतला किया जाता 
है। अन्य काले रग का मिश्रण यह है-ऐम्बर !2 औंस, तारकोल 
2 औस, राल | औंम, उबला हुआ अलसी का नेल $ पिट, 
पिघत्ना कर मित्रा लो और जश्न शीतल हो रहा हो एक पिट 
तारपीन का तेल मित्ना लो। पीज्ते रम के वास्ते क्रोम यैलो, ' 
सफेद रह के लिए वाइट लैंड उसकी सख्दी के छठे भाग तक 
उसको रगढ दो और कोपल वार्निश मित्रा कर पतला कर लो | 


लोहे का बानिश-..कहरबा !2 भाग, तारपीन !2 भाग, 
राल 2 भाग, गरकोल दो भाग, ड्राइग आयल (एक तेल है ) 
6 भाग सिलाकर वार्निश करलो। अन्‍य रीति यह है कि तार- 


को न ख् 4, परेड एः नि 
कं ण 3 पॉड, लाख ह पौंड, तारपीन एक रेत सिला कर वार्निंश 
प्यार करलो | 


( शृश्ण 2 


काणे रह का वार्निश फौलाद तथा छोहे की छोटी 
छोटी वस्तुओं के लियेः-गन्धक !! भाग, तारपीन का तेल 
0 साग इसको गरम कर लो ओर जिस वस्तु पर रंग करना 
हो उस पर इसका प्लस्तर कर दो ओर फिर इसको एक स्थरिट 
लेम्प पर इतना गरम करो कि रंग का गादापन ( जितना चाहिए) 
प्राप्त हो जावे । 


लोहा, पीतल, तांवा की छोटी घस्तुओं पर उचालने 
की रीति से कैंसर कृरना;--प्रथम इस वस्तु को भली प्रकार 
साफ करके ढायल्यूट म्योरियेटिक एसिड ( नमक का तेजाब ) के 
बतैन में रख छोड़ी ओर ताजा पानी में खूब धोधी | फिर कुछ 
समय के वास्ते इससें गोता देकर छोड़ दो और जस्त की राड 
निम्नलिखित अको में से किसी एक में डाल कर हिलाते रहो | 
यह अर खूब गरम खोल रहा हो | 

अके में० १६-ऐमोनिया एलम 7$ ऑँस, डिस्टिल्ड 28 
पींढ, प्रोटो क्लोराईड आफ टिन ऑँस । 

अक न॑० २३-वाई टारट्रेट आफ पोठाश 4 ऑस, 
डिस्टिल्ड वाटर 24 ऑंस, प्रोटो कलोराइड आफटिन ! ऑँस, 
उत्तम जस्त के टुकड़े $ पोड । 

अके नं० २६--डिस्टिल्ड वाटर  गैलन, रांग के डुकढ़े 2 
पौंड, कीम आफ टारटार !४ पोंड । 


( २२६ ) 


पीतल पर काला रंग करना--सांवे की तार को नाइट्रिक 
ऐसिड (शोरे का तेजाव) में घोलो । ऐसिड के एक भाग में तीन 
भाग पानी सिल्लाश्ो और जिस को रग देना है उस वस्तु की 
गरम करके इसमें गोता दो फिर इसको एक स्थिट लेम्प पर 
गरम करो जब कि रंग का गादापन (जितना चाहिए ) न 
आप्त हो जावे और इसे वानिश में केबल एक ही बार इवोना 
चाहिए। 

दूसरी रीति--पीदल को इस अके सें गोता देकर बनाने 


फी एक ओर रीति यह है कि जब तक बह काला न हो व्हाइट 
आरसेनिक 3 पॉड, हीरा कसीस $ पोंड, नमक का तेजाब 6 
पॉढ इस अर्क में भोना देते जाबो जब तक कि रंग का गाढ़ा- 
पन जितना कि चाहिये प्राप्त हो जावे। फिर इसको पानी में थो 
कर लकडी के घुरादे में साफ करो ओर च्लेक लेढ श्रौर वार्निश 
से पालिश कर लो । पीतल को काला करने क। एक उपाय यह है 
कि प्रथम इसको त्रिपोत्नी से पालिश किया जाता है. फिर इसको 
निम्नलिखित अर में धोते हैं। नाईट्रेड आफ टिन ) भाग, 
क्लोराईड आफ गोल्ड 2 भाग इससे प्रायः 5 मिनट तक धोते 
रहो ओर सन के कपड़े से पोंछते जावो | 


ऐण्टी क्योबर ओ्रोन्ज्--निम्नलिखित सिकसचर का प्रयोग 
करने से वनता है। म्योरियेट आफ एमोलिया या साल एमोनिया 


कि: 


4 आस, साल्‍ल्ठ आफ टारटार या कारबोनेट आफ पोटाश 3 


(६ २३० ) 


ड्राम, सिरका एक क्वार्टल्यह अके एक स्पंज से लगाओ।। ऐसा 
करते जाओ जब कि रंग का गाढ़ापन जितना कि चाहिये प्राप्त हो 
जावे। भूरे तथा काले के वास्ते इस अक॑ का प्रयोग करोः-- 
नाईट्र ट आफ आयरन 5 द्राम, एक पिन्ट चाकल्लेट रंग, लोहे की 
तार को इस अके में गोता देने से प्रायः 6 मिनट पूर्व एमोनिया 
में गोता देने से प्राप्त होता है। फिर पीतल को भी इस में 
गोता दो । 

चाइनीज ओोन्‍ज--इसको सफूफ बनाकर सिरका के साथ 
पतले प्लग्तर की भांति बनाओ | वरमीलियन २ शंस, वर्डिभीस 
२ ऑस फटकड़ी 7 शंस साल एमोनियक 5 ओंस | इसका 
प्रयोग करने के परचात्त्‌ उस बस्तु को थोड़ा गम करो तत्परचात्त्‌ 
धोकर सुखा लो। ऐसे करते रहो जब तक कि वार्निश का रंग 
जसा चाहिए प्राप्त हो जावे । यदि इस पक में कुछ सहागा मिला 
दिया जावे तो पीला हो जाता है और यदि थोड़ा सा नीला- 
थोथा मिला दिया जाबे तो भूरा काला रंग हो जाता है । 

णैकरिं ग--( वार्निश करना ) इस रीतिसे किया हुआ 
वानिश धातुओं को सुरक्षित रखता है। जिस वस्तु को यह 
बानिंश करता होता है उसको भत्री प्रकार से साफ किया 
जाता है फिर उसको 2 घण्टे तक इस अक में छोड़ दिया जाता 
है । नाईट्रिक एसिड 4 भाग, पानी 3 भाग, .एक मिट्टी के बतेन 
में मिलाकर, रखा होता है । तत्परचातू उसको निकाल कर उत्तम 
रेत तथा पानी से रगड़ कर साफ किया जाता है । 


( २३१ ) 


पीतल की गोता देना-उस बल के निकालने के १३चात 
पीतल को शुद्ध शोरे के तेजाब में तीन सकिन्ड तक गोता दिया 
जाता है। तत्परचात्‌ शीघ्र ही एक सफेद करने चाले अके और 
पाती में गोता दिया जाता है था साधारण पानी धोने के सोडे 
के अवी में जिससे तेजाब नष्ठ हो गाता है ओर काम् बढ़े उत्तम 
सुनहरी रग पर आ जाता है। फिर इसको सुखाकर लेकर 
( बर्निंश ) कर लो। इस वस्तु को जिसको गोता दिया जात। हे 
पीतत्ष की बनी हुई संडासी से पकडना चाहिए ओर इस बानिश 
को गरम करके ऊंट के बात्ञों से त्रुश करना चाहिए कि जिसको 
पहले ही 2।2 डिग्री फानहीट तक गरस किया हो । 
धातुओं का दस करना-तठांवा, विसमिथ, निकल 
और जल शोरे के तेजाव में घुल जादी हैं। सीसा ओर सुरमा 
शोरे के तेजाब के इस अक॑ में धुल्न जाते हैं। शोरे का तेजाब 
भाग, गरम पानी 2 भाग स्ट्रांग सल्फयूरिक ऐसिड । भाग | 
पीतल लोहा तथा दूसरी धातुओं पर चांदी का पानी 
चंढ़ाना-पहले वस्तुओं को इसी प्रकार साफ करके ओर इसी 
श्र में डुत्रोकर रख छोड़ो जिसका वर्णन हमने कलई करने 
में किया है। फिर उसको कुछ सेकेण्ड तक साइनाईंड आफ सिल्ल- 
वर के अरे में गोता दो ओर इसकी दूसरी रीति यह है कि 
] आस शोरे के तेजाब को गरस करो यहां तक कि बह उबलते 
के फिर उसमें चांदी के कुछ ठुकड़े मिल्ञाओ | जब वह घुल्ल 
जाबे तो शीघ्र ही एक मुंी भर कर देसी साधारण नमक कौ 


( श१२ ) 


डालो, ताकि ऐसिड मर जावे। फिर उसमें सफेदा मिला कर 
उसका प्जस्तर बना लो ओर पानी तथा धोने वाले चसड़े के साथ 
ज़गाओ | दूसरी रीति यह है कि सूखा क्ल्ोराइट आफ सिलचर 
। भाग इसको उत्तम रीति में सफूफ बना कर 3 भांग सोतियों 
फी राख मिलाओ इस में एक भाग चाक और डेढ़ साग नमक 
मिलाओ ओर पानी तथा घोने के चमड़े के साध इस चीज पर 
मतों जिसको रंग चढ़ाता है। 


चोदी को सफेद करना---क्रीस आफ टठारटार एक भाग, 


साधारण नमक दो भाग, और पानी 50 भांग, इस अकेमे चांदी 
को जोश दो ( बालो ) | 


चांदी को फीकी सफेद करना--फटकड़ी और पानी के 
अके में जोश दो जब तक कि रग ( जो चाहिये ) प्राप्त हो जावे 
ओर ब्रश के साथ गरम पानी से जिस में कि साबुन और कार्बो 
नेट आफ सोडा हो खूब धो लो । 
सिलवर पेन्ट-..(चांदी का रंग करना) लाख को अल्कोहल 
में इससे चार गुणा लेकर घोला जाता है. और इस गाढ़े अके 
में सिलवर पाउडर (चांदी का सफूफ) सिल्लाया जाता है। इसका 
अनुपात इस प्रकार रखा जाता है। यदि एक भाग सफूफ हो तो 
3 भाग अर मिलाया जाता है । जिस वस्तु पर यह रंग करना दो 
उसको सफेद रंग से धुका जाता है और यह फिल्जई मिक्सचर 
एक त्रूश के साथ लगाया जाता है ओर जब सूख जाता है तो 


(६ २३३ ) 


उसको फौलाद या पत्थर के जिला करने वाले ओजार से चमक। 
दिया जाता है । 


पीतल की सफेद करना--रांग के डुकड़े दो पॉंड, क्रीम 
आफ टारटार 75 पाढ, पानी एक गेलन मिलाकर अरके बना लो 
क्रौर इसको उबाल कर इसको कुछ मिनट तक वायलिंग टेस्मेचर 
पर अक में रहने दें । 

चांदी का फ्रास्टिग करना--य्रह अर्के बनाकर एक ब्रश 
के साथ लगाओ । पानी आधापिन्ट, साईनाइड आफ पोटाशियम 
एक आस । इनको मिलाकर अर्क वना लो । 


जस्त का पानी छोटी वस्तुओं पर चढ़ाना--पहले उस 
वस्तु को साफ करो फिर उसको इस मिक्‍्सचर में गोता दो-- 
नमक के तेजाब में जस्त को घोलो ओर उसमें थोड़ा सा साल 
ऐमोनियक मिलाओ | फिर उस वस्तु को सुखा कर के पिघलाये 
हुए जसत में गोता दो ओर अधिक बढ़ी हुई धातु को दिखाते 
जाओ | 


लोहै और फोलाद की वस्तुओं को तांवा का पानी 
चढ़ाना अथवा ब्रोन्‍्ज करना--जिस बस्तु को ऐसा करना हो 
उसको उत्तम रीति से साफ करके इस अर में गोता दो--नीला- 


थोथा 3$ आस, गन्धक का तेजाब 37 आस, पानी एक गेलन | 
अके तेयार कर लो और कुछ सेकिण्ढों तक गोता दो । 


( र३४ ) 


लोहे और फीलाद की कराई करणा---इसको साफ करके 
गरम तेल या चर्बी में गोहा दो फिर शीत्र ही पिघलते हुए जंग 
में गोता दो । 


सख्त तथा नम करने और आबदारी ( चमक ) देने 
के उपाय ओर नुस्खे-- 


राह आयरन को केस हाई मिंग करना-( केस हाइडनिंग 
का अथ सतह को सख्त करना है ) जिन वस्तुओं को केस हाहडें- 
लिंग करना हो एक बकस को चोटी तक हड्डियों ओर लकड़ी के 
कोयले तथा पुराने चमड़े से मर दो। जो दस्तुयें मारी हों उनको 
बक्‍्स के बाटम ( पैन्दे ) पर रखो और उसको मट्टी में रख कर 
दस घण्टे तक खूब गरस होने दो फिर लनिकाल ऊर पानी में 
बुका लो । 

नोट-.-बह बस्तुयें जिनकी सतह सख्य करनी हो उनको 
बक्स में रखने से पू्ष यदि उनमें नटों और रक्क,ओं की चूड़ियां 
हों ओर वह स्थान जिसे नरम करना है तो उसको चिकनी मिद्ठी 
से प्लग कर देना चाहिए । 


राद आयरन की पीटास से सख्त करना--प्रथम उस 


पस्तु को गरम करके खूब लाल करो | फिर इसकी सतह पर प्रोसी 
येद आफ पोटाश का सफूफ भल्ती प्रकार से मल्लो। इस अक से 
जिसमें कि 3 भाग प्रासीयेट आफ पोटाश और एक भाग साल 


( रेड ) 


ऐमोनियक का सफूफ पड़ा हो और इस सतह को मल कर 
इतना ठंडा होने दो कि उसकी लालगी (सुर्खी) कुछ ही कम हो | 
फिर इसको पानी में चुका लो। ऐसा करने से एक थोड़ी गहराई 
तक सर्ती प्राप्त होगी। परन्तु यह सतह को सख्त करने का 
एक घटिया उपाय है | 

नरम कास्ट आयरन की सख्त क्रना--इस वच्तु को 
गरम करके खूब लाल करो ओर सतह पर यह मिक्सचर वरावर 
बराबर भाग को पोटाश, साल्‍्ट पीटर और सल्फेट आफ जिन्क 
को मलकर थोड़ा ही शीवल होने पर पानी में चुम्मा लें । 


लोहे या फौलाद के पालिश किये हुए काम को तज़ 
लगाना---एक लोहे के सनन्‍्दक को चिकनी मिट्टी से मर दो। 
ओर इस पालिश किये हुए काम को इसमें रख दो। फिर इस 
सन्दृक को मट्टी में रखकर धीरे धीरे गरम करके तलाक कर लो 
ओर आग को बुक जाने दो । 

स्टील फोजिंग या सख्त फौलाद या लोहे को नरम 
करना--प्रथम वस्तुओं को एक बक्स में रखकर व्दाइटिंग या 
लोहे के नुरादे से मर दो ओर बक्स को चिकनी मिद्टी से मर 
दो ओर थोड़ा लाल गरम करो । प्राय: 4 घण्टे तक फिर आग 
को बुक जाने दो | 

सख्त स्टील में डिल (छेद) करना-वरमे को कोयले की 
अग्मि सें गरम करके पारे में बुसाओ और जब छेद करने लगे 
तो तारपीन और काफूर के अरे सें तर कर लो । 


६ २३६ ) 


चिल्ड कास्ट आयरन को नर्स कंरना--3स वस्तु को 
जिसे नरम करना है ठहाइट हीठ तक गे करो और एक छोटे 
कोयले से ढांप दो | इसको ऐसा ही रहने दो जब तक कि शीतल 
न हो जावे। 


सख्त कास्ट आयरन के छोटे कास्टिंग की नरम करना-- 
इनकी एक उत्तम कोक स्क्रीनिंग बक्स में बन्द कर दो ओर ऊपर 
अच्छा रेत डाल दो और भट्ठी में रख कर थोड़ा लाल होने धक 
गर्म करो। अग्नि बुक जाने दो या इनको 24 घण्टे तक एकुआ 
फोर्टिस एक भाग, पानी 4 साग मिलाकर इसको डुबोकर रख 
दो। वह थोड़े नरम हो जायेंगे । 


कास्ट स्टील को झट कर एक जान करना--छुदागा 
0 भाग, साल अमोतनियक । साग | इनको अग्नि पर धीरे से 
पकाओ । जब तक साफ हो फिर उडेल दो ओर शीतल होने के 
पश्चात्‌ सफूफ बना त्लो । फौलाद को चमकदार पीली हीट तक 
गरम करो। अन्य एक और मिक्‍्सचर यह है--सफूफ ल्ाईम 
स्टोन 5 साग और गन्धक ! भांग, अन्य--सुहागा 8 भाग, 
साल एमोनियक 2 भाग और गन्धक | सांग | 

लोहे से स्टील की पहचानना--शोरे का तेज्ञाब लोहे पर 
कुछ प्रभाव नहीं डालता । परन्तु फोलाद पर काले घवने बना देता 
है। जितना अधिक वह धब्बा काला होगा उतनी ही स्टील 
( फौलाद ) सख्त होग। | 


( २३७ ) 
हेमर (हथीड़ा) और दूसरे टूलों को सख्त करना-- 


खाके उस्तखां (हड्डी) 2 भाग, साधारण नमक 3 भाग, जला हुआ 
चमड़ा एक भाग, प्रोसीयेट पोटाश एक भाग । इलों या हथोड़ी 
को गरस करके ऊपर लिखे कम्पाउड सें गोता दो । 


शीश में छेद करने के वर्से को सख्त करना;--वर्मा 
को खूब लाल करके पारे में घुका दो और फिर नमक और 
पानी के अक॑ में बुझा लो । बर्मा सख्त हो जायेगा। 


तांचा, पीतल, सोना और चांदी को नरम करना।-- 


इन वस्तुओं को गरम करके थोड़ा लाल करो ओर नमक तथा 
पानी के अके में चुका लो । 


फौलाद के टू्लों की सख्त करना--यदि परिणाम 
अच्छा प्राप्त करना है तो फोलाद को कोयलों की अग्नि में खूब 
लाल करके एक इंच तक थोढ़े गरम पानी में गोता दो ओर सख्त 
किये हुए भाग को सैडस्टोन से रगड़ो । यदि इस स्थान से जो 
कि अभी सरद्‌ हुआ है सरद न हुए भाग मे चली जायेगी ओर 
रंग की रक्षा करने से आवदारी की डिग्री प्राप्त हो सकती है। 
छत्ती या लोहे को चिप करने के वास्ते काले रण की आबदारी 
दी जावे ओर टर्निंग दूल्ज राठ आयरन के बास्ते पीले रंग तक 
ओर कास्ट आयरन के वास्ते उतने सखझ्न किये जावे जितना पानी 
उत्तको कर सकता हे ! 


( शशैप ) 


फौलाद की भिन्न वस्तुओं व आरियों और करनियों 
की सख्त करना---निम्नलिखित अकों में से किसी एक में 
बुका को सख्त हो जायेगी। ( मिक्‍्सचर नं० । ) मछली का तेल 
! गेल्त, सख्त चर्बी एक पौंढ। चौपाए के पांव का तेल ई 
पिन्ट, पिच ) आस, काली राल 3 ओस पिघला कर और 
मिलाकर शीतल कर जो | 


मिक्सचर नं० २--मछली का तेज्ञ 2 पॉड, मोम $ पोड । 
यह मिक्सचर केबल फौलाद की बहुत ही छोटी वस्तुओं के 
बास्ते है । 


मिक्सचर न॑० ३--मछली का तेल 2 गेलन, चर्बी 20 
पींढ, मैंसे के पांच का तेल 0 गेलन, पिच एक पौंढ, राल 3 पौंड 
दूसरी वस्तुओं को मिलाने से पूषें पिच और राल को पिघलाओ 
फिर इत सबको मिल्ञाकर एक लोहे के बतल में गरम करो। 
जब काफी गरम हो जायेगा तो यदि शोला उसके समीप आयेगा 
तो उसकी आग लग जायेगी। यह मिक्सचर फौत्माद को अति 
सख्त ओ्रोर नाजुक बना देता है ओर इसको आबदारी ( चमक ) 
देने के बास्ते इसके कुछ भा से यह भसाला पोंछ दो । जब तक 
कि तुम इसको ल्ञोहे के बतेन से निकालो । 


मिक्सतचर नं० ४-मछली का तेल एक गेलन, चर्बी 3 पींड 
मोम १ पोंढ, राल एक पौंढ। 


( २३६ ॥) 


टूलों और कदरों को सझ्त करनाः-ल नो कि गरम 
करके लाल किये जाने के पदचात्‌ निम्नलिखित अको में से 
किसी एक में चुमाये जाते दूँ तो वह पानी में बुमाये हुये टल्लों 
की अपेज्ञा अच्छा परिणाम देते हैँ ओर हृटते भी कम हूं । 
सख्त करने का अर्के न० - गुनगुना पाती एक गेलन, साल्‍्ट 
(नमक ) $ पिन्ठ। अके न० 2- पानी नमक तथा स्थोरिएट 
अ्राफ आयरन का एक अके बनाकर 00 डिग्री टेम्प्रेचर तक 
गरम कर लो | 


शक न्‌० ३६--घर्षा का पासी 3 गेलन, स्पिट आफ 
न्ताईटर 3 आस, नीला थोथा सफेद 3 ओंस, साल एमोनिया 
3 आस, फटकडी 3 आस, नमक 3 ओंस, मुट्ठी मर कुछ जला 
हुआ चमडा, यह अक॑ छेनियों को सतत करने के वास्ते इस्तेमाल 
किया जाता है और इनसे फ्रैच त्रस्टोनको ड्रेस किया जाता है । 


छेंनी की पत्थर तथा सगमरमर काटने के लिए सख्त 
करना---छैनी को खूब लाल करो ओर इस अके में घुकाओ। 
व्होल आयल ( मछली का तेल ) एक गैलन, राज्त 3 पींड मोम 
] पोंड, इनको पिघला कर मिला लो । 

सख्त वस्तुओं को काठने के वास्ते वर्में की सरूत 
करना;--पहले इसको गरम करके खूब लाल करो, फिर निस्‍न 
लिखित अको में से किस्ती एक में चुला जो (  ) पारे में ( 2 2 


( २४० 9 


भोहर करने को मोम में बुझा कर शीघ्र ही निकाल लो फिर इस 
को किसी और वाजा जगह में गोता दो ओर जब एक दिल 
शीतल न हो जावे ऐसा ही करते रहो | 
(8 ) लगातार या तो पीले साबुन या मोस में गोता दो जब 
तक कि शीवलत्न न हो जावे | 
(4 ) सीसा में डुबोते रहो जब तक कि ड्िल शीवल् हो | 
फोलाद के स्पिरल सिंग्रगों को सख्त करना।--स्पिरल 
सिप्रगें एक पिथलाए हुए मिश्रण में गरम करनी चाहिए जो कि 
सीसा 72 भाग ओर ! भाग रांग मिल्ला कर इनको इतना 
पिघलाया जाता है कि इनकी देम्प चर मिश्रण के बराबर हो 
जाती है जो कि अब पतली होनी चाहिए या इनको एक गेस 
पाइप के अन्दर रख कर आग में गरस करना चाहिए । पाईप 
को प्रायः आग में हिलाते रहें जब तक कि वह सारी बराबर न 
हो जावें। लम्बी स्प्रिंगें गरम करने के पश्चात्‌ एक मेंडूल् में 
रखनी चाहिये नहीं तो बह टेढ़ी होकर बेकायदा ( खराब ) हो 
जबिंगी। हल्की स्त्रिग तेल में बुकानी चाहिये ओर पानी की 
चोटी पर तेल मल्‍्ली की भांति ढाल लिया जावे ओर बहुत मोटी 
सिप्रगे केबल गमे पानी में जो कि 70 डिग्री तक गर्म किया गया 
हो। सदा रिप्रगों के सिरों को गोता देवा चाहिये ओर इन को 
बिल्कुल्न सदें होने से पहले न निकाला जावे । 
रिग्रगों की आबंदारी देना ( चमकाना )-इनको इस 
मिलावट से चुपड़ लो । मछली का तेल एक गेलन । सख्त चर्बी 


( २४१ 9 


] पौढ | पशुओं के पांव का तेल एक गिल, राल $ पोंड | इन 
को गसे पाइप के अन्दर रख कर गये करो जब तक कि इसका 
सारा मेल जल जाए और मेल्लन जलती हुई लपठट पकड़े | यदि 
मेल के सिरों की ओर बीच की अपेक्षा शीत्र आग पकड़े तो 
इसको शीतल करो ओर फिर गरम करो जब तक लपट बराबर 
सहो। आवदारी बराबर होगी। जब लपट समाप्त हो जावे 
ओर बराबर नीला रग श्राप्त हो जाबे तो आखिर को तेल में 
बुझा लो | स्टील के टूलों को आबदारी ( चमक ) जब फोलाद 
अति सख्त हो जाता है तो यह दुवेल ओर नाजुक हो जाता है । 
स्टील को शक्ति सम्पन्न बनाने के लिये आवश्यक है कि इसकी 
सख्ती को घटाया जाबे । फिर इसको गरम करके जिस रोति के 
बीच जहां की टेम्प्रेचर बदत्ती है तो साफ की हुई सतह सिन्‍न दे 
रगों के सास जाहिर करती है। जिसमे कि आबदारी को मिन्‍न 
डिग्रियां जाहिर होती हैं ओर लगातार रंग निम्नलिखित देबिल 
नं? 27 के अनुसार बदल जाते हैं. जब इच्छित रंग जाहिर होता 
है तो टूल को बुमा लिया जाता है देखो टेबल न० 27। 
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टेबल नं* २७ - 


' जैाद के हसों को आबदारी देने के लिये यामेचर 
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साधारण नरम आरियों के लिए 000 
तलवार ताले और ख्िगय. 5504 68 
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थर्मामीटर से आबदारी देनाः-वरस्तुओं को एक व्तेन मे 
डाल कर इसमें काफी तेल यथा चर्बी या रेत डाल दो जो कि इन 
बस्तुओं को ढक ले । तब इस बतेन को आग से गरम करो जब 
तक कि इच्छित डिग्री प्राप्त न हो जावे ( जो कि थर्मामीटर से 
ज्ञात होगी ) जब बह टिग्री प्राप्त हो जितनी कि सख्ती चाहिए 
तो उन को निकाल कर घुकाओ । यदि थमामीटर नहीं मिलता 
अर चर्बी या तेल का प्रयोग किया जाता है तो स्मरण रखो कि 
इससे धुआं 480 ढिम्री फानेहीट पर निकलेगा | 


स्टील की विशेषता--हथोड़े से कूटते समय बढ़ जाने के 
कारण टेप रेमर ओर कटर उचित साइज के फोजे करने चाहिएं 
ताकि इनमें टर्निज्न हो सके ओर दरम्याने दर्ज का फोलाद इस्ते- 
माल करना चाहिए और इनको उस समय तक नरम न करना 
चाहिए जब तक कि इनका चमड़ा ऊपर हो नहीं तो वह सख्त 
करते समय टेढ़े हो जायेंगे । इसको दूर करने के बास्ते बह सारे 
ही टनें किए जावे इससे फहले कि उनत्तको नरम किया जावे। 
नरम करने की रीति धात्‌ के मिजाज को बराबर कर देती है 
ओर उत्तम रीति यह है कि टप ओर रेमर को राट आयरन को 
गेस दयूब में डालकर दयुब के सिरे चिकनी मिट्टी से बन्द किंए 
जावें फिर दयूब को गरम करके खूब लाल किया जाबे ओर धीरे 
धीरे इस पर गरम राख डाल कर 42 घन्दे तक इसको ठण्डा 
होने दे । 

थेपों को सरव्त करना--प्रथम इनको थोड़ा गे करके 


( श४४ 9) 


केस्टायल् सोप ओर लेम्प ब्लेक का मिक्सचर घारों ओर मत्तो। 
इसके किनारे जलने से सुरक्षित रहते हैं। फिर इनको एक राट 
आयरन को पाइप में रखकर इसको कोयले की राख से भर कर 
श्सके दोनों सिरे चिकनी मिट्टी से बन्द कर दो और इसको भट्टी 
में फिरा कर बराबर करो जब तक कि वह खूब लाल हो जावे 
फिर इसको होशियारी से भट्टी से निकाल लो और ट्यूब के एक 
सिरे से मिट्टी उतार कर इसको खोल दो और इसकी अन्दर की 
वस्तुओं को इस सेल्यूशन अर में उंडेल दो जोकि छ डिग्री तक 
गरम किया हो । ढिस्टिल्ड बाटर एक गेंलन नसक एक पोंड से 
तेयार किया हुआ। जब तक कि वह बिल्कुल ठण्डा न हो जावे 
अको को अन्दर ही रहने दो । यदि उनको सर्द होने से पूषे ही 
निकाला जायगा तो वह अवश्य भुरेभुरे हो जाएंगे । इस का बड़ा 
व्यालत रखना चाहिए कि जब टेप पानी में हो वह लम्ब रूप में 
( ?९70800/07]89 ) रहें क्योंकि यदि बह गिर कर पहलू 
पर हो जायेंगे तो ठेढ़े हो ज्ञायेंगे । 


ट्पों की आधबदारी करना[--सख्त करने के पहरचात्‌ इनको 
पालिश करो । , फिर निम्नलिखित रीति से आबदारी दोः-- 


राट आयरन का टेप ( हलका ) जिसका भीतरी डायमीटर टैप 
के दायमीटर से दुगना हो बनाओ और इतना मोटा हो जितना 
कि टेप का व्यास हो और इतना गहरा हो कि टैप 
की आधी लम्बाई से कम न हो। उसको बराबर बराबर 


( २४५ ) 


गरम करके खूब लाल कर लो । तब संदासी के दोनों 
जबड़े गरम करके टीप को शुनिया में पकड़ो और टेप 
सीधा होप में दाखिल करो। होप के भीतर केवल गुनिया का 
भाग टीप का हो तब टीप को धीरे घीरे इसके साथ फिराओ | 
जब तक कि दूसरा कुछ गरम न हो जावे | शैकर ओर रक्र, का मांग 
होप के भीतर धीरे धौरे आगे ओर पीछे करते रहो। इस समय 
धीरे से इसको फिराते भी जाओ जव तक कि इस पर वरावर रंग 
न ञआा जावे और जब इसका हल्का भूश रंग हो जावे तव टेप को 
अमूदी तौर पर तेल में घुम्का लिया जावे टेप के चौकोने वाले सिरे 
को स्क्र वाले सिरे की अपेक्षा कुछ गहरा रग देना चाहिए। 


रेमर की सख्त करना और आवदारी देना--- 


इस रीति से करो जैसा कि टेप को किया है. या उनको 
( पिघले हुए सीसे ) में गरम करके इसी अके में बुमा लो 
जिससें कि टेप बुकाए गये हैं। उनको पिघले सीसे में गरम 
करने का यह लास है कि वह बाहर की ओर बिल्कुल गरस हो 
जाते हैं। पूव इसके कि धातु सेन्टर ( बीच ) सें लाल होती है 
धातु सेन्टर से बिल्कुल गरम होगी | इस वास्ते रैमर को सख्त 
करने के पदचात्‌ सीधा किया किया जाबे यदि वहू सख्त करते 
समय टेढ़ा हो गया हो तो उसको एक ल्षेंड के ब्लाक पर रख 
कर महराब दार तफे ऊपर को रखो ओर इसके ऊपर एक तांबे 
की डापट रख कर उसको हैमर ( हथीड़े ) से चोट लगाओ । 


( र४६३ ) 


गोल कंड़ों को सख्त करना-मिल गशीनों और व्हील 
कटिंग मशीतों पहिया काटे बात्नी ) ओर साधारण कढ़ों के 
सेन्टर में एक छेद होता है। इसलिए उनको बुमाते समय इस 
बात का स्याज्ञ रखना आवश्यक है कि पानी इस सेच्टर के छेद में 
पहुत शीघ्र न चला जाए। नहीं तो यह कटर की बाढी की 
अपेक्ता बहुत शीघ्र सरद हो जावेगा और टूट जाएगा। इसको 
रोकने के बास्ते इस छेद को एक बोल्ट और वाशर लगा शो 
ओर बोल्ट छेद के डायमीटर से कम होना चाहिए श्रोर बाशरे 
भत्ती प्रकार टाईट हों । उन दशाओं में ज्ब कि बोल्ट का प्रयोग 
नहीं किया जाता तो इस छेद को चिकनी मिट्टी से प्लग करते हैं| 
तब कटर को धीरे धीरे गरम करके इसके किलारों को केलायल 
सोप ओर क्षेम्प ज्लेक से महते हैं भोर कोयते की आग सें 
गरम करते हैं। जब वह खूब लाल हो जाता है हो इसको 
क्विनारों की शोर से इस अके में बुकाते हैं ! वर्षा का पानी एक 
गेज़न, नमक एक पोंड मिलाकर अके बनाया होता है। इस 
कटरों को आबदारी देने के वास्ते इनको कोहे के एक गरम टुकड़े 
पर रखो जब तक कि गरमी से दोनों का रंग हल्का भूरा हो 
जावे ओर फिर तेत्ञ में बुकाज्ञो या अन्य सब प्रकार के करों 


के बनाते समय उनको ताब लगाते से पूषे टन कर लेसा चाहिए 
क्योंकि ताव लगने के परचात्‌ ने तो सीधे होंगे न टेहे होंगे | 


(६ ए४७ ) 


वर्कशापों के लिए सीमेंट बनाने के चुसखे और तेजाबों 
से सुरक्षित रहने वाला सीमेंट 

सिलिफ्ट आफ सोढा के अके में शीशे का सफृफ मिलाकर 
पत्षस्तर की भांति बना लो । 

सीमेन्ट का नुसखा--वाईट लेड, रेड लेड ओर उदबाला 
हुआ अलसी का तेल इनको मिलाकर पट्टी के अनुसार यदि 
इसमें काला रग देना हो तो इसमें लेम्प ब्लेक ( काजल ) 
मिला तो । 

अन्य--लीथारज । गिल, पेरिस प्लास्टर ) गिल, सुखाई 
हुई उत्तम सफेद रेत ओर सठ की ई राल ओर सन्दूर उबाले हुए 
पीतल के साथ मिलाकर सख्त पट्टी के रूप में बना लो | 

पानी से सुरक्षित रहने वाला सीमेंट--राल का सफ़ूफ 
एक ओस इसको 9 ओंस तेज एमोनिया में हल करो | 

चीनी और मिट्टी के बर्तन जोड़ने का सीमेंट---अण्डे 
की सफेदी उतने ही अनचुमे चूने के साथ मित्लाकर प्ल्ञास्टर की 
शक्ल बना लो | 

इलेक्ट्रिक करवाई सीमेंट--जिस से पीतल का काम 
शीशे की नालियों से जोड़ा जाता है। राल !8 आस, भोम 
] ऑऔंस, लाल गेरु पिसा हुआ ! औंस । 

अग्नि से सुरक्षित रहने वाला सीमेन्ट--अलसी का तेल 
4 आस, अनबुझा चूना का सफूफ एक मुह्ठी मर इस कदर गरम 


( श४८ ) 


करो कि गाढ हुआ कौर सरद होकर सख्त हो जाये तब उसको 
मल दो और इसी भरकार इसका प्रयोग करो जैसा कि साधारण 


सीमेन्ट किया जाता है| 
लचकदार मुरेश-- सुरेश को पानी के बर्तन में घोलो । 


कर उसको गादा (रकोक) होने तक गरम कर लो और इसमें 
बराबर ग्शेसरीन मिला को और इसको एक पत्थर पए शीतल 
करो | 

पतला सुरेश- सफेद सुरेश 6 औस, सूला हआ बाईट लेढ 
4 श्रौंस, पानी 2 पिन्ट, अलकोहल् 4 श्रंस इसको सं हिला 
कर गरम २ बोतत में बन्द करे द्दो। 

दूसरी रीति-सरेश 8 पिल्ट 8 भाग पानी में नरम की 
जावे और इसमें आधा पिन्ट समक का तेजाब ओर है पिटे सफेदा 
काशग़री मिली फेर इसकी ।70 दिग्री फाने हीट तक गरस करो 
श्र तलइचात्‌ ।2 घन्‍्दे तक पढ़ी रहने दी | 

पोटंबल मुरेश नवशानवीणों के लिए;-छरेश # औत, 
शकर 2 औंस, पानी 0 ओऔंस, मोल्ड में डालकर घोष करके गर्भ 
पायी में इस्तेमाल करो । 

पोटिवल सुरेश पतले काणत कें लिए“ एक 
पौंढ पानी में धोलों ओर पानी को इतना उबाज्षो कि कम हद 
जाए । इसमें आधा पौंड शकर मिल्ञाओं भर मोल्ड 
उंडेल दो | 


( श४६ ) 


गीली लकड़ी के वास्ते सुरेश:--छुरेश को पानी में मिगो 
दो । जब बहू नरस हो जोबे तो उसको थोड़े श्र,फ स्प्रिट में नसे 
आंच देकर धोलो। इस 2 पींड मिक्सचर, में 70 ग्रेन गम- 
एसोनीकम धोलो ओर अभी पतला ही दो उसे आधा ड्राम 
मस्तगी जिसको कि 3 डाम रेक्टिफाइड स्प्रिट में धोत्ा हुआ हो 
मित्ना दो | 

मट्टी आदि के लिये सीमेन्ट+--चीनी मिट्टी को सोडा 
सिलिकेट के अके में मिला लो | 

रासायनिक यंत्रों के लिये सीमेन्ट;--मेंदा ग्लेसरीन 
ओर जिप्सम आवश्यकतानुसार पिघला कर मिला लो | 

धातुओं की हड्डी हाथीदांत और लकड़ी से जोड़ने 
की रीति--लीयारज को ग्लेसरीन से आवश्यकतानुसार मिला 
कर प्रयोग करो। 

पीतल के अक्षरों को शीश पर लगाने का सीमैंन्ट-- 

कोपाल बार्निश ।6 मांग, तारपीन दो सांग; अ[इसिग्लास 
5 भाग, एक पानी के बतेन में पिघला कर !0 मांग, सूखे बुके 
हुये चने में सिला लो । 

मिन्न कार्यो के लिये सख्त सीमेन्ट---ाह्मा परचा । पौड 
इण्डिया रबड़ 4 ओस, इनको बाई सल्फाईड आफ कार्बेन में 
घोलो और पिच 2? ओंस, लाख ! ओंस, उबाला हुआ अलसी का 
तेल ? आस, सबको पिघला कर मिला लो | 


( २४० ) 


सफेद पीमेन्ट --3तम सुरेश ! श्ोन्‍्स को पानी में हत 
करो फिर इसमें आधा दाम गाद्ा सिर्का का तेजाब मिला लो 
और कुछ सफुफ कलोसाइड और बली हुई सीप को राख इसमें 
मित्ञालो। . । 
बस बुह और अन्य परत लकद़ियों के वास्ते सीमेन्ट 
अवरक आधा शौंस को अतकोहल में धातो ओर इसमे आधा 
श्रोंस शक्कर मिलञाओ | वक्‍स बुडठ का बुरादा ! चोस ओर हु 
पिरके का तेज्ञाब मिज्ञाओ | 

ऐपरी को लकही में शगाने का सीममे्द-“ताल। पण 
सफेद, काखोलिक एसिड ( यह शीशी में हा ) यह दोनों ब्सतुय 
बराबर बरखर तेकर और पिंपता कर वाद में बराबर ही एसिड 
मिता लो | ३ 

नी रोकने के वास्ते तुरेश--अक्ती के तेत भें साधारण 
सुरेश मिलाकर उबाल कर तैयार कर हो । 

कागजी वस्तुओं और क्ाह़ों के वास्ते सीमेस्ट-"अंत्रक 
को अलकोहल् में घोलकर इसमें जितना गाढ़ा करना हो उसके 
अनुसार चापत्ञों का श्राटा ढालो। नरम श्रांच दो ओर इसमें 
थोड़ा सा सिरके का तेजाव मित्ना दो | 
..क्षामज तथा का आदि के लिये सख्त पीमेन्ट- 
8 शौंस चावत्षों का आटा थोड़े पानी से मिलाओ फिर इसको 
थोड़ी आंच पर नरम पकाभो। और फिर इसमें 2 भ्ंस सुरेश 
गर्ती में पोज करके मित्ाओ | औंस फटकडी भी मिला जो। 


( २४१ ) 


नमी को रोकने के चास्ते सुरश-सुरेश । भाग, गेरू 
४ भाग, इस सब को पिघला कर मिला लो | 

धातु की शीश के साथ सीमेस्ट करना-“कोपल वार्निश 
5 भाग, डाईड #सल्म्ायल 5 मांग, तारपीन 4 माग एक पानी डर 
वर्तेत से पिघला कर 0 भाग चुका हुआ चूना मिला लो । 

अन्य--सफूफ लीथारज ? माग, वाईट लेड । भाग श्र 
असली का उबला हुआ तेल 8 भाग, कोपाल वानिंश । भाग इन 
को आपस में मिल्राकर खूब हिलाकर देख लो | 

धातु को लकड़ी के साथ लगाने का सीमेन्ट--खोलते 
हुए पानी मे 2३ पोड सुरेश और 2 आम गमएमोनी कम घोलो 
ओर खौझते समय 2 श्रोंस गन्धक का तेजाबव इसमें थोड़ा थोड़ा 
करके डालते जाओ और धोलते जाओ । 

पानी से सुरक्षित रहने बाज्ा सीमेन्ट--गेलोटाइ ० 
भाग, एसिड क्रोमेट आफलाईम का अके ) माग, प्रयोग करने 
दे परचातू वस्तुओं को धूप में सुखाना चाहिए। 

धातु और लकड़ी के रूलों पर कपड़ा लगाने का 
सीमेन्ट---साधारण सरेश अथवा अन्नक वरावर लेकर दम घटे 
तक पानी में मिंगो रखो फिर उवालो और शुद्ध टेलित मिल्लाओ 
के इसकी जगह अलसी का बच व्वायल्ड तेल प्रयोग किया जा 
सकता है । 
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साथ लगाओ और जब सूख जाये तो इस पर एक इंच भोटो 
एक तह और चढ़ा दो । इसी प्रकार सूखने के पश्चात्‌ चढ्ाते 
जाओ | जब तक बायलर के ऊपर 5 से 7 इन्च तक मोटा प्ला- 
. स्टर हो जावे तब तक ऐसा करते रदहो। अन्त सें दो तीन कोट 
कफोलतार के कर दो । 

जांयटों के वास्ते सीमेन्ट बहुत गरमी के रोकने की-- 
एस्वैटटस के सफूफ को सिल्लीफेट आफ ओढा के घोल में मिला 
कर प्लास्टर बनाओ | 

स्‍्टीम तथा पानी के जायटों के बास्ते सीसमेंट--पीसा 
हुआ सेन्धूर ! पींढ, प्लास्टर आफ पेरिस 4 पॉड, लाल हिरमजी 
$ पोंड, सेन्धूर 2 पोंड, सन्त के डुकड़े $ इच ज्म्वे $ आस, 
जबले हुए आलसी के तेल में मित्ता कर पट्टी की मॉति बनालो। 

हौजों तथा नहरों के वास्ते सीमेंट--पकी हुई मिट्टी का 
सफूफ 50 भाग, फायर ब्रिक का सफूस 40 सागर; सेन्धूर 70 
माग उबले हुए अलसी के तेल ,में सिला कर पतले प्ल्ास्टर की 
भाँति बना लो जिस स्थान पर पल्ास्टर लगाना हो उसको पहले 
पान्ती से मिगो लो | 

कास्ट आयरन के हौजों के ज॑ग लगे हुए जायंटों के 
बास्ते सीमेंट-..ज्ोह चूत 5 पोंड, साल एमोनियक का सफूफ 
4 आस, गन्धक का सफूफ 2 आस, इनको पानी के साथ मिलाओ 
यदि इसकी शीघ्र ही आवश्यकता न दो तो एक उत्तम सीमेंद बन 
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सकता है। कास्ट आयरन का बुरादा 6 पॉड, साल ऐमोनियम 
का सफूफ ) ऑंस, गन्धक का सफूफ )॥8 आस प!/नी के साथ 
मिला लो | 

फेप किये हुए स्ट्ीम जाय॑टों के लिए सिंपूर का 
सीमेंट--बाइट लेड एक भाग, सिंदूर | भाग, आवश्यकता के 
अनुसार उबाले हुए अलसी के तेल में पट्टी की भाँति ना लो । 

स्ट्रीम जायंट---लेड वायर ( सिक्के की[तार ) बहुत उत्तम 
जायंट बनाती है । 

चमड़े के पहिये के वास्ते सीभंट--नाट्टा पर्चा 3 भाग, 
शुद्ध सफे ४ इण्डिया रबड़ । भाग, इन्हें 8 माग बाई सल्फाईड 
आफ काबेत में मिलाओ | 

ट्नेर के वास्ते सीमेंट---परगडी पिच 2 पींड, राल 2 पड़ 
मोस 2 आस | इनको पिघला कर सफेदा 20 पौंड मिला कर 
एक सिल पर उढेल्न कर कल्लमें बना लो | | 

चमड़े की पुलियों पर लगाने का सीमेंद--करे हुए 
माचूद । सांग, पानी 5 साग इनको इस पाली में ॥0 घन्टे तक 
भिगो रकखो । फिर उनको उबाल कर गरम चसड़े पर ल्गाओ | 
पुली को सुरेश लगा करके जिसमें कुछ शीरा भी हो गरम कर 
लेना चाहिये | 

इम्प्र शन और कास्ट छषेने का नुस खा--काली राल £ 
माशा, पीला मोम ) भांग | | 
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शअन्य--लचकदार सुरेश पिघला कर ( 2 सांग ) 3 भाग 
शीरा मिलाओ | 

कालव बनाने के लिए चिकनी मिंट्टी-सूखी चिकनी 
मिट्टी को गलेसरीन के साथ गूंध। 

कालव बनाने के लिए सोम-मोम, शुरदा सन्न, रोगन 
जेतून ओर पीली राल घरावर २ लेकर सफेदा काशगरी इतना 
मिलाएं कि लेई बन जावे । 

पीतल पिघलाने का मसाला “साधारण साधुन । ऑँस 
अनलुमा चूना है औंस, साधारण नमक $ औंस मिलाकर गलोल्ा 
बना लो और एक कुठाली में जो भट्टी से अभी त्िकाली गई हो 
रख दो | यह नुस्खा 25 पोंड पिघलाने के बास्ते है । 

पीतल के काम के लिए सफूफ-तह सफूफ केघल इस 
लिये है कि कास्टिंग की सतह बराबर और साफ हो। पीतल 
. और गन मैटल के हल्के क्ास्टिगूस के लिए ढालने के परचात्त्‌ 
. पहले तो कालब या सोचे पर धूड़ा छिड़के ओर इसकी चोटी 
पर थोड़ा काला सुरमा पिसा हुआ भी डात्न दें। मन मंटल के 
भारी कास्टिग्स के लिए प्ल्लेम्बगो (मे फाइट) का प्रयोग करें । 

प्लेम्बगो की कुझाली-छुरमा काला 2 भाग, चीनी मिट्टी 
एक भाग सिल्लाकर बनाए | 

चीनी मिट्टी की कुठाली-स्टोर बृज क्ले2 भाग, हाई 


गेस कोक सली प्रकार सफूफ किया हुआ | भाग | 
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पलिन  कुटाली--स्टोर बृज् क्ले 8 भाग, पुरानी कुठाल्ल 
जिसको भल्ी प्रकार पीस लिया गया हो 3 भाग, कोयला 5 भाग 
चीनी मिक्टे 4 भाग | 

कास्टिंग की हिलाने से रोकना--राट आयरन की सलाख 

को तड़का कर इसको भल्ती प्रकार दन्दानादार करे | 

लोहे के छोटे २ कार्रिटिगस को रेत पे साफ करना-- 
पाती 4 भाग, जगार ! भाग, सोह्यूशन बनाकर !4 घन्हे तक 
इस में डुबाये रखें। 

पीतल और कांसी की मेल साफ करना-आक्जेलिक 
ऐसिड । ऑँस, पिसा हुआ पत्थर 0 श्रौस, दीकर के गोंद का 
सफूफ ३ ऑँस, मीठा तेल ! श्रौंस। पानी इतना मिलाये 
कि लेई बन जावे। इस लेई से खूब मज्कर पाती से धो ढालें। 
अन्त में सफेदा और चमड़े से पालिश करें । 

चांदी को साफ करना-एक नरम ब्रश के साथ सिम्न- 
लिखित सौल्यूशन लगायें। साईनाईंड आफ पोदासियम> 4 झूम, 
नाइट्रेंट आफ सिल्वर 0 प्रेत पानी ६ श्ॉंस | इसको पानी से 
सती प्रकार धोयें और सुखाकर नरम चमड़े से पालिश करें । 

अन्य-पानी तथा बाईसल्षफेट आफ सोढा का सोल्यूशन 
बताकर पालिश करे | 


* यह बहुत तेज बिष है। इसका छींठा भी मुह में पड़ 
जाए तो मनुष्य तुरन्त भर जाता है।, 
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खराद के पीतल की पालिश करना-परानी जली हुई 
कुठाली को खूब सफूफ करके इस्तेमाल करें| 


सख्त लोहे या फोलाद के लिए--निम्नलिखित सोल्यु- 
शन की एक थू'द्‌ एक ओजार के लिए इस्तेमाल करें पेट्रोलियम 


2 भाग, तारपीन एक भाग । थोड़ा कपूर भी ढाले | 


बोल्टों पर लगे हुए नट जंग लगे हुए नठ जो बोल्दों 

. पर हॉ--उसको अलग करने की रीति यह है कि नट के आस- 
पास चीती मिट्टी की चिसनी सी बनायें | इसको पेट्रोलियम से 
भर कर कुछ घन्दे तक इसी प्रकार रहने दें । 


सेल्फ लुप्रीकेटिंग बेयरिंगस--सख्त गन सेटल की 
सूरत में छेद करके ओर शापट में भत्नी प्रकार फिट करके बस 
से बाहरी संतह के अनुसार प्रति इच चार छेद के हिसाब से 
छेद करें जिनका व्यास 3 इच ओर ३ इंच गहराई हो यह छेद 
फेन्दे की ओर चोडे हों और उनको इस प्रकार बनाये कि एक 
पक्ति के छेद दूसरी पक्ति के छेदों के मध्य स्थान के सामने 
हों |. इन छेदों फो निम्नलिखित मिश्रण से भर दें:--एक पोंड 
हांडे पेराफिल को पिघत्नाकर थोड़ी थोड़ी यह बस्तुय डालें । 
लीथाजे (मुर्दासंग) घुल्ला हुआ सफेद सुरेश, गन्धक इन सब में 
2 पौंड उत्तम काला सुरमा डाल्कर सत्नी प्रकार आपस में 
मिज्ना ले। - 
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-फीलाद के औजारों की जंग से सुरक्षित रखने का 
उपाय -फोलाद पर पेसलीन चुपड़ दे । 
अन्य- जेतून का तेल ओर कारबालिक एसिड बराबर २ 
मिला लें-।- , 
अन्य- काफूर $ आस, जेंतून का रोगन $ पायंट में. घोलें । 


इंजन के ब्रेयरिंग शाफटिंग सिलेंडरों-फो ,किक्शन 
( रगड़ ) से रोकने के लिए लुब्नीकेटिंग कम्पोंड निम्नलिखित 
हैं--लुब्नीकेटिंग पेराफिन आयल ! गेलन, हाडे पराफिन 2 पॉड, 
उत्तम काला सुरमा 2 पोंड पिघल्ा कर भल्ली प्रकार आपस में 
मित्रा ले | 

धुरी को चिकंना करना--चर्बी 8 पॉड, वाड़ी एक गेलन, 
खानिज तेल एक गेलन, काला सुरमा एक पीड पिघला कर आपस 
में मिल्ाले । '' | | ! 

अन्य “पानी एक गेलंन, खानिज तेल एक गेत्नन, चर्बी 4 
- पांड, ताड़ी 0 पोड, सोडा $ पीठ पिधघलाकर आपस में मिला लें । 


साधारण धातुओं की ज॑ग से सुरक्षित रखने का 


उपाय--निम्नलिखित  नुसखों में से किसी का प्रयोग करो | 
(?) बाईट लेड ओर चेबीं का मिक्‍्चसर बनाकर प्लस्तर चढ़ाये | 
(२ 'भवखी का मोम तथा ' ओजोकेराइट घेक्स को बराबर लेकर 
पिघलायें और इस मिक्‍्सचर से प्लस्तर करें (३) काफूर 3 आस, 
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पिघली हुईं सूअर की चर्बी ! पोंड में घोलें। इसकी कफ लेकर 
इतना सुरमा मिलायें कि इसका रंग लोहे की भांति हो जावे इस 
मिक्‍्चर का प्लस्तर चढ़ाकर 24 घण्टे तक इसी स्थिति में रहने 
दें इसके पश्चात मलमत्न के कपड़े से इसको उत्तार दें+ यदि 
यह वम्तु सीलन की जगह रखनी हो तो अच्छा यही होगा कि 
इसको इसी कार छोड़ दें । (४) पेराफिन आयल ओर व्लेक 
लेड का मिकक्‍्सचर बनाकर इस्तेमाल करें। 


कल पूर्जो' की चमकाने वाला तेल-“उत्तम रोगन जेतून 
के साथ सीसा ओर जरत का घुरादा वराबर मिलाकर हस्डे 
स्‍थान में रख दो यहां तक कि तेल का रंग नष्ट हो जावे । 


टांट को बादर प्रूफ बनाना--पानी $ प/यंट, पीला साबुन 
( हाडे ) 6 आस, उबला हुआ अलसी का तेल 8 पोंड, पेन्ट 
डायसे ई पॉंड इनको सिल्लाकर इसमें टाट को गोता देकर मिकाल 
लें। दूसरी रीति यह है कि पहले टाट को एक सौल्यूशन में 
भिगो रखें जों कि पानी में 20 प्रतिशत साबुने डालकर बनाया 
गया हो | तत्परचात्‌ इसको सोल्यूशन में तर रखें जिसमें 20 
प्रतिशत नीलाथोथा मिलाया गया हो | 


छींट की बादर म्र फु बनाना-“डबला हुआ अलसी का 
तेल । क्वाटे, नरम साबुन ) आस, मोम । आस, सबको मिला 
कर इतना उबालें कि शेष ६ रह जाए। दूसरी रीति यह है कि 
सख्त पीला सावुन 4 ओंस, जिसको बारीक करके काटा गया 
हो इसके परचात्‌ एक पायंट उबला हुआ अलसी 'का तेल डालें 
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ओर मली प्रकार पिलायें। छींट की एक ओर ज्रश के साथ 
लगाये ओर पानी इतना घोल दिया जाये कि यह मलाई को 
भांति हो जावे फिर इसका प्रयोग करें । 


रेसवे छक्षढ़ों गाड़ियों के लिए बाटर ग्रूफ शीट का 
अस्तर करना--अलसी का रोगन 98 गेलन, मुर्दासग 58 पॉंड 
ऊद 0 पोंढ, 24 घन्टे तक उबालो ओर काजल 8 पॉड मित्लाकर 
पेन्ट बनाली । 


ऊंनी कपड़े की वाटर ग्रफ करना।--फटकड़ी $ पॉड 
शुगरआफ लेड $ पॉढ लेकर दो गेलन वर्षा के पानी में मिला 
लें। मध्य में 3 घन्दे का समय देकर भत्नी प्रकार मिलालें और 
इसके पश्चात्‌ उसको निथरने दें तब साफ सोल्यूशन को निथार 
कर कपड़े की 24 घन्दे तक भिगोए रखें ओर इसके परचात्‌ 
कपड़े को निचोड़े बिना यूही रहते दें कि बह स्वयं टपक टपक 
कर सूख जाबे। दूसरी रीति यह है कि सफेद सुरेश फटकड़ी 
ओर साबुन बराबर लेकर पानी में घोलें परन्तु प्रत्येक को अलग 
अलग घोलना चाहिए । तत्पशचात्‌ सब को आपस में भत्ती प्रकार 
मिला लें। यह सोल्यूशन कपड़े की उल्टी ओर ब्रश के साथ 
लगायें। कपड़े को सुखाकर प्रथम उसको एक त्रश के साथ मली 
. प्रकार मल लें इसके बाद साफ किये हुए पानी में ब्रश को तर 
करके मले ओर फिर सुखा लें । 


सुख मोहर करने की लाख--बिरोजा 5 पांड, मोम सफेद 
...  पॉड, गेल से रंग दें । 


( २६१ ) 


पैकिंग पेपर को वाटर श्रफ बनाना--सफेद साुन $ 
पौंड एक क्वार्द पानी में घोलें। गोंद कीकर 2 श्ोंस, ओर सुरेश 
5 ऑँंस, सेकर ? क्वादे पानी में घोले। दोनो सौल्यूशनों को 
आपस में मिल्ा कर गरम करले कागज को इसमें डुबोकर सूखने 
के लिए लटका दें । 


चमड़े के लिए बाटर प्र फ अस्तर तेयार करना-- 
मोम एक औंस, सफूफ कौ हुई राल । ऑस साधुन 3 अंस, 
दैस्‍्टर आयल ! पायट, उबला हुआ अलसी का तेल ! चाट 
उबाल कर तसरचात्त्‌ गरम तारपीत का तेल मिलाकर इसको 
उचित रीति से पतला कर दें । 


चमड़े के पहो को सुरक्षित रखने का उपाय-- 


प्रथम पट्टे को गरम पानी से धो डालें तत्परचात यह सिवेसचर 
लगाये । कैस्टर आयल 2 क्या, चर्वी । पॉड, सफूफ की हुई 
रेजिन ( रात ) एक ऑंस सख्त सांचुंच 2 आस पिघला कर 
आपस में मिला ले | 


लकड़ी की पल्ली की सतह को सख्त करने का उपाय- 
दूस सिनट तक पुल्ियों को जैतून के तेल भे उबालें फिर सुखाले। 


भाष के इन्जच के सिलेण्डरों और पाहपो-पर कंडेशन 
रोकने के लिए जो कपड़ा चढ़ाया जाता है बह सिलीकेट से जो 


एक नान कंडक्टिंग बस्तु है बनाया जाता है । 


( श॑ए२ 9 


सोहन या रेती को दोबारा तेज करना--पुराने सोहन 
जब इतने घिस जावे कि वे अच्छा काम ना दे सके तो उत्तको 
निम्न लिखित उपाय से दोबारा तेज कर लेना चाहिए सोहन 
को प्रथम तारपीन के स्प्रिट में ओर फिर साफ गरम पानी में 
डुब्ो कर साफ करले । तब इस साफ किए हुए सोहन को इनकी 
नोक नीचे की ओर करके एक ऐसे घड़े में रख छोड़ें जिस में 
निम्न लिखित सोल्यूशन भर लिया हो | तेजाब शोरा  पायन्ट, 
तेजाब गन्धक ! पायन्ट, पानी । क्वाटर | इस सौल्यूशन में एक 
घंटा या यदि अधिक गहरा करना हो तो उतनी अधिक देर तक 
रख छोड़े । 

रबड़ के स्टीम जायंद बनावा--जब रबड़ को स्दीम 
जायट बनाने के लिए इस्तेमाल किया जावे तो इस रबड़ ओर तेज 
जायट के मुख को निम्न लिखित समिक्सचर से ढांप दें | चर्बी ! 
भाग, ब्लेक लेड 2 भाग | इससे जायंट की शृढ़ता अधिक हो 
जाती है ओर वह भल्ती प्रकार काम देता है। कार्क से गन्धक 
अलग करनी चाहें तो पानी में नमक मिल्मकर धोये | 

लकड़ी को पेन्ट करना, रंगना ओर वार्निश करना: -- 
कारिटिंग के खुदरे होने के कारण मशीनरी बुरी सी दाख पड़ती 
है ओर इसका मूल्य बहुत कुछ घट जाता है। किसी सतह्द को 
बहुत उत्तम रीति से निम्नलिखित उपाय से साफ तथा चिकना 
कर सकते हैं। पहिले' कास्टिंग के उमरे हुए स्थानों को-भली 
प्रकार खुर्चे डालें ओर सारी सतह को स्टैंड स्टोन ( एक प्रकार 
का नरम पत्थर ) के टुंकड़े से मल, इसके पहचातू इस पर उत्तम 


( ४५६३ )» 


पतला रोगन फेर दें। जब सूख जावे तो खु्दरी और खोखली 
जगहों को निम्नलिखित सफूफ से भर दें जो कि भल्ी प्रकार 
चिपक जाएगा | बाईट देह) लेम्प ब्लेक, या सूखा लेढ पेन्ट गोल्ड 
साईज । तलाई सुरेश ) ऊपर लिखे मिक्‍्सचर को स्थ्रिट के साथ 
इतना पतला करें कि इसका गादापन शीरे या राव की मांति हो 
जाये फिर इसका प्लास्टर कास्टिंग पर चढ़ा दें। जब सूख जावे 
तो प्यूमिस स्टोन ( एक प्रकार का पत्थर जो पालिश करने के 
काम आता है ओर पाती से कास्टिंग को मत्ञ कर चिकना कर 
दें ओर रोगन के दो अन्तिम अस्तर चढ़ा दें । 


लोहे को जलवायु के प्रभाव से बचाने वाला पेन्ट-- 
रड श्रोक्साईड आफ आयरन को तेल मे पीसकर उदबाले हुए 
अलसी के तेल ओर तारपीन के तेल के साथ मिलाकर पेन्ट 
ड्ायस ] आस के साथ मिला लें ताकि सब एक पोंड हो जाय। 


पथरी को रोगन करना--पत्थर की सतह को सुरक्षित 
रखने के लिए बाइनिंग साहिब के सोल्यूशन का प्रयोग किया 
जाता है। इसमें वजन के अनुसार 58३ प्रतिशत वैजेलीन, 0 
प्रतिशत गम डेमर, 2 प्रतिशत शुगर आफ लेड, 2 प्रतिशत सोम, 
४ प्रतिशत करोसिब सब्लीसेट ( 00770976 8एकग7886 ) 
क्‍ होता है इसको पत्थर की सतह को साफ करके त्रश के साथ 

लगायें | 

तार के लिए पेन्ट या रोगन--अलसी के तेल के साथ 

लीथाजे ( मुर्दा संग ) इतना मिलाओ कि यह गादा हो जाय । 


( श६४ ) 


दसवां भाग लैम्प व्लेक मित्रा कर 3 घन्दे तक उबाल ओर पतला 
पतला अस्तर चढ़ा दें | ँ ' 

ठाट के लिए चमकदार रोगन-रीला साधुन 2$ पॉढ, 
उबलता हुआ पानी 3 गेलन घोल करके गरम गरम इस सोल्यू 
शन को आयल पेन्ट के !28 मार्गों के साथ मिल्लाओ ।' 

काले तख्तों के लिए पेन्ट--मली अरकार सफ़ूफ किया 
हुआ प्यूमिस स्टोन 4 औंस, वारीक पिसा हुआ पत्थर 3 आँस 
रेढ लेड । औंस, काजल 8 आस, गस्लेसरीन ! ओस मिलाकर 
वार्निश के साथ लेई की भांति बना लें फिर 2 क्वार्ट लाख 
बारिश डाल कर भल्ती प्रकार हिला कर दो अस्तर चढ़ा दें । 


मशीनरी के लिए उत्तम तेल--3"त्तम खनिज तेल 8 
गेलन, कड॒आ तेल 6 गेलन, सुअर की चर्बी 4 गेंलन, मिक्सचर 


बनाकर इस्तेमाल करें| 


( र६४ ) 


टेबिल नें २८ 


आयल पानिशों के घटक 




















छ्ण्ण्य प्च्य्‌ | (४३ चुन ग्प3 
न ग्र एि | रन प्र 
व: | ६८ धर | दृ६& | पट 
उ ह्त फ्ि फ़ः छठ 
कहरवा 9 9 4. ०-_> जा. की के के | 8 ह/क ल-न> 
जार >ब_न की [ जण्कक >-न्‍ 
पीली राल 3207 दल / उल, 7 उल्न्‍क 3 
ढ़ाईज्ञ आवल | 5 | 5 | | 8 हि 
तारपीन का तेल | 6 6 8 2 | 8 


मा लक नमक 

नोट--बार्निश लं० !, 2 गरमी पहुँचाने से घुलते हें। 
बार्निश नं० 3 पहले लाख को घोलो फिर कहरबा को सिल्लाकर 
गर्मी पहुंचा कर घोलों । नं० 4 कोपल ओर ड्राईंग आयल को 
यहां तक चबालों कि गाढ़े हो जाये ओर तारपीन के रोपन से 
पतला करके निचोड़ ०! नं० 85 को घोल ले। 


€ रृहृ६ ) 











टेषिल नं० २६ 

स्म्िट वार्निशों के घटक 

हि लक 

वस्तु का नाम पर हे हु | 

के किक 

सुन्दरस 2 | 8|--[4 

उत्तम लाख ] +- 82 

सेटसक हे “जाओ 

वेज्ञलीन “+ 

सफफूफ किया हुआ कांच 8 [-““|““|£ 

तारपीन का तेल ] | 2 ॥[2 

गम एलिमी 8 [5 
मेथीलेटेड स्प्रिट 60 | 34 22 | 32 ढ 94 32 92 
न 


यदि वारनिश का हल्का पीला रंग करना हो तो वार्निश के 
एक पायंट में 2 ड्ाम अगजेलिक ऐसिड मिला लें। यदि सुखे 
(लाल) रघह्न देना हो तो वारपीन में इस्तेमाल करें। भूरा रंग 
चन्दन (लाग छुड) या मेडर से प्राप्त हो सकता है। शोख पीला 


कि ( २८७ ) 


रह गम्बोज से प्राप्त हो सकता है। प्रत्येक वस्तु जिसको कि 
रंग देना है स्प्रिट में घोल कर इस्तेमाल करें । 


बरडू स्प्रि. वारनिश---5 आस उत्तम लाख को ॥ 
क्वा्ट रेक्टिफाईड स्प्रिट आफ वाईन में घोलें कुछ मिनट 
तक 0 ऑंस, अच्छे जले हुए उपले सुलगा कर इसको उवालें | 
प्रथम रेशम के कपड़े से छान लो फिर ब्लटिग पेपर से 
छान ले । 

अन्य---साफ लाख को अलकोहल में घोलें जब साफ हो 
जाय तो उंडेल कर इतना स्पिट आफ वाईन मिलायें कि इच्छित 
गाद़ापन प्राप्त हो जाय । साफ लाख को अन्धेरे से रखना चाहिये 
इसे शीघ्र हो इस्तेमाल करें। काला वार्निश  पौंड, कहदरबा पिघला 
कर $ पेन्ट, गर्म अलसी का तेल मिलारयें। इसके परचात्‌ काली 
राल और तारकोल तीन तीन ओंस मिलाये । जब ठण्डा होने 
वाला हो तो एक पायंट तारपीन का तेल मिल्षायें । 


लकड़ी को आवनूस वनाना-झुले सन्‍्दल् 2 पॉंड, टेनिक 
ऐसिड 3 पॉड, सलफेट आफ आयरन व पॉंड मिला कर गरम 
गरस लगायें | हु 

अन्य--पानी 2 गेलन, ल्ञाज्ञ चन्दन का चूरा 2 पॉंड, च्लेक 
फापेराज ] पॉड, ल्ञागबुड एक्सट्रेक्ट पीठ, तेल । पौंड, काजल 


न उबाल कर ठण्डा करे फिर निचोड़ कर है आस माजूफल 
लादें। 


( रृप । 


पुराने पेन्ट को दर करना--कास्टिक सोडा का ताकतवर 

सौल्यूशन इस्तेमाल करें या इस मिश्रण का प्रयोग करें-- पल्ऐश 
पींड, कोक लाइम ओर पानी 3 पॉड, 72 घण्टे तक इसको 

उस पुराने पेन्ट में घुलने दे । 

रंगदार फरश की पालिश करना--सरेश लगाकर 
सिम्नलिखित पालिश का प्रयोग करें। सफेद मोम 4 भाग, पीला 
मोम 8 साग, वेस्‍्टायल सोप | भाग, पात्ती 20 भाग, तारपीन 
20 साग, साथुन की पानी में घोला जावे ओर मोम को तारपीन 
में सब वस्तुओं को मिला लें ओर फरश पर त्रु श के साथ लगायें। 
ओर फिर एक नमदे के टुकड़े से भल्री प्रकार मत डाले । 

वाटर प्र फ़ वानिश गद्म परचा 4 आस, राल-2 आस 
लेकर बाई सल्फाईंड आफ काबेन में घोल ले ओर 2 पोड गरम 
अलसी का तेल ओर डालें | ह 
“ पानी की परीक्षा - अलकोहल को साथुन में घोल करके 
इसकी कुछ बूदे पानी के गिलास में डाले। यदि पानी हाडे 
(गाढ़ा) होगा वो दूध की मांति हो जाएगा । 

प्रोशेट आफ पोटाश का एक छोटा सा टुकड़ा लेकर पानी के 
गिल्'स में छोड़ दें यदि पानी में लोहा मौजूद होगा तो पानी 
का रग नीला हो जाएगा । 

६8 समाप्त #के 

पता-देहाती पुस्तक मण्डार, चावड़ी बाजार, दिल्ली-६ 
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